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Oltre che l'amicizia e la stima, una vera e propria simbiosi lega gli autori, 

l'uno pratico e l’altra teorica, determinando quella che è la caratteristica saliente 
dell’opera: la capacità di affiancare una conoscenza teorica di base, ancora carente 
in molte Scuole di panificazione, espressa con semplicità 

di linguaggio e con l’aiuto di un valido supporto iconografico, 

alla pluridecennale esperienza di Piergiorgio Giorilli, riconosciuta dagli stessi 
panificatori come un grande maestro nazionale e internazionale. 

Il maggior approfondimento teorico e la più valida e articolata proposta 

di nuove ricette, artisticamente rappresentate dall'obiettivo di Francesca Brambilla 
fanno di quest'opera un'iniziativa originale, veramente nuova e più completa da 
tutti i punti di vista, nei confronti della precedente edizione. 

Il libro è destinato ai panificatori che amino realmente la propria professione, 

ai giovani che si avvicinano all’arte della panificazione e ai loro insegnanti, 

al grande pubblico degli operatori del settore e degli appassionati. 
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Piergiorgio Giorilli “Maestro Panificatore” di chiara fama, 
già autore del “Il pane - Un’arte, una tecnologia”, è relatore 
in corsi di aggiornamento. Figlio d’arte, è stato fino al 1999 
vice-presidente dell’Associazione dei panificatori di Varese. 
Nominato Cavaliere della Repubblica Italiana nel 1986, dal 
1987 è docente nelle Scuole Professionali del settore. Nel 
1994 ha partecipato al Campionato del Mondo a squadre 
ottenendo il 2° posto individuale in Panificazione. Nel 1995 
ha formato e preparato la squadra nazionale che è risultata 
vincente nel Campionato Europeo di categoria. Nel 2000 ha 
preparato la squadra nazionale che si è classificata seconda 
al Campionato Europeo, nonché, nel 2002, la squadra vin- 
cente del Campionato Europeo di Bulle (CH). Collabora 
come consulente tecnico con il settimanale “L’Arte Bianca”, e 
con la rivista “Dolcesalato”. 





Elena Lipetskaia ha terminato gli studi presso l'Accademia 
del freddo e delle tecnologie alimentari di San Pietroburgo 
(Russia) e acquisito il titolo di “Ingegnere-Tecnologo dell’in- 
dustria alimentare nel ramo del Pane, Pasta e Dolciumi”. 
Dopo gli studi universitari, ha prestato la sua opera presso 
panifici industriali di medie dimensioni con la mansione di 
capotecnologo. Vive in Italia e lavora come Docente di 
Tecnologia di panificazione e di Pratica di panificazione nel 
Corso per Panificatori-Pasticcieri presso il CFP Alberghiero 
di Acqui Terme e come analista di laboratorio presso mulini 
industriali. È articolista de “L'Arte Bianca” (settimanale della 
Federazione Italiana Panificatori) in collaborazione con 
Piergiorgio Giorilli. 
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Prefazione 





Questo libro nasce dal desiderio di mettere a punto, a distanza 
di alcuni anni, un'ulteriore opera che risulti, rispetto alla pre- 
cedente, più approfondita dal punto di vista teorico, grazie alla 
preziosa collaborazione di Elena Lipetskaia e con una più va- 
sta proposta di ricette. 

Il libro è rivolto, in primo luogo, a tutti i colleghi che amano 
veramente la professione del panificatore, dedicandovi il pro- 
prio estro e la propria creatività, ma anche ai ragazzi che desi- 
derano avvicinarsi all’arte della panificazione, o approfondire la 
propria conoscenza in merito. Non dimentichiamo che la for- 
mazione dei giovani rappresenta il più grande investimento per 
il nostro futuro. i 

Mentre mi apprestavo alla stesura delle ricette, il pensiero 
riecheggiava immagine del fornaio che, notte dopo notte, tra- 
smette a coloro che gustano il pane prodotto dal suo infatica- 
bile operato, tutto l’amore che egli nutre per il suo lavoro, 
proponendo un’ampia varietà di prodotti, tutti di ottima qua- 
lità e preparati tenendo sempre presenti le doti nutritive, la 
storia del territorio da cui provengono e il grande piacere che 
offrono quando vengono assaporati. 

Il presente testo, semplice e professionale, pone in eviden- 
za il preziosismo del percorso che il chicco di grano compie 
per giungere trasformato al nostro palato. 

Il periodo della preparazione del libro è stato per me di 
grande impegno e di forte tensione e, per questo motivo, vor- 
rei ringraziare le persone che hanno reso possibile la realizza- 
zione di questo progetto: prima fra tutte Fausta, moglie e com- 
pagna insostituibile, poi Francesca Brambilla, abile fotografa, 
che ha dimostrato oltre all’indubbia professionalità anche una 
grande pazienza nei miei confronti. 

Vorrei infine dedicare ai miei colleghi queste ultime righe, 
ricordando loro le parole di Georg Hégel, grande filosofo te- 
desco vissuto fra il 1770 ed il 1831, il quale scriveva. “Nulla 
di grande è realizzabile in un mondo senza passione”. 


Piergiorgio Giorilli 


L'esperienza di docente nel Corso per Panificatori e Pasticceri 
presso il C.EP. alberghiera di Acqui Terme che mi ha imposto 
di dover scegliere un testo per i mici allievi e il fortunato in- 
contro con Piergiorgio Giorilli, mi hanno indotto a scrivere, 
come coautrice, la presente opera. 

La scelta del libro di testo si è infatti dimostrata assai diffi- 
coltosa giacchè, dei libri esistenti in commercio, alcuni non 
trattavano tutti gli argomenti necessari, mentre altri erano sin 
troppo approfonditi e complicati. Così, notando questa carenza, 
ho pensato di elaborare il programma teorico di mia compe- 
tenza (Tecnologia della Panificazione) con la collaborazione 
del Sig. Italo Riva, Presidente dell’Associazione Panificatori 
della Provincia di Alessandria. 

Grazie alla fiducia e allo stimolo di Giorilli e perfezionando 
i miei appunti, ho costruito una parte teorica che, con il suo 
linguaggio semplice e chiaro, potrebbe essere ideale non solo 
per gli studenti dei corsi per panificatori e per gli operatori del 
settore, ma anche per tutti coloro che apprezzano il pane e 
amano approfondire le loro competenze in materia. 

Giacché è necessario conoscere e capire, al fine di ottimizzare 
il prodotto finale, i molteplici processi biochimici che regola- 
no le reazioni dell’impasto, il testo contiene alcune formule 
chimiche, la struttura delle quali viene trattata in modo scru- 
poloso e accessibile a tutti i lettori. 

L'impegno di creare un testo, per me, può essere paragonabile 
alla crescita di un figlio e in un certo senso è proprio così poi- 
ché, qualunque sia l’opera è comunque il frutto di un lavoro 
scrupoloso, di fatica, di numerose ricerche e ripensamenti. 

Vorrei a questo punto ringraziare tutti coloro che mi sono 
stati vicini, mio marito Gianni per essere stato molto indul- 
gente e partecipe, il Sig. Italo Rava, il Preside del C.F.P. Alber- 
ghiero, Prof. Pasquale Tosetto, Piergiorgio e Fausta, e non ultimi 
i miei allievi, i miei colleghi ed i miei amici, la cui stima e 
fiducia mi hanno aiutato moltissimo. 


Elena Lipetskaia 
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La struttura della cariosside del frumento. erp dr Triticum durum) rogge een 
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più pesanti, piuttosto trasparenti e di colore ambrato. Questo tipo di 
grano, una volta macinato, viene impiegato come semola per la produ- 
zione delle paste alimentari, ma anche (in forma di semola rimacinata) 
di alcuni tipi di pane (pugliese, siciliano ecc.). 





1.1 La struttura e la composizione chimica 

della cariosside del frumento La struttura della cariosside 
Ogni spiga di grano contiene numerosi chicchi (le cariossidi) che han- 
no forma allungata di circa 6-8 mm, larga 3-4 mm. La struttura della 
cariosside è abbastanza complessa. 
Le principali parti della cariosside sono: 


La farina, ingrediente principale per la produzione del pane e di pro- 
dotti da forno in generale, viene ottenuta attraverso la macinazione dei 
cereali. 





| — crusca; 
| | — embrione o germe; 
% [ — endosperma o nucleo del chicco. 











barbetta 





| ENDOSPERMA 





frumento segale orzo avena miglio granoturco 





strato delle cellule aleuroniche 





epidermide 
pellicola del seme 


I cereali sono piante che appartengono alla famiglia delle graminacee. [gio delsane 


I più coltivati sono il frumento, il mais, il riso, l'orzo, l’avena, la segale, 
il miglio e il sorgo. 

In Italia il cereale più usato per la confezione del pane è il frumento; 
esistono due tipi principali di frumento: il frumento tenero e il fru- 
mento duro. 


pellicola interna CRUSCA 


pellicola esterna 





involucro esterno 


| 


GERME 
Tessuti nutritivi del seme 





Frumento tenero (7riticum vulgare) 

Presenta delle spighe sottili, con chicchi piccoli e leggeri, farinosi, di 
colore giallino. La farina, ottenuta dopo la macinazione di questo tipo 
di frumento, viene utilizzata principalmente per la produzione del pane, 
dei dolci e dei prodotti da forno. CS 
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La crusca risulta costituita dagli involucri e dallo stato aleuronico. 


Gli involucri (fino allo strato aleuronico) comprendono: involucro ester- 
no, pellicola esterna, pellicola interna, involucro del seme, pellicola del 
seme ed epidermide nucellare. La loro funzione principale è proteggere 
il seme, ma anche assorbire e trattenere i liquidi e le soluzioni grazie 
alla presenza di numerose cellule vuote. 

Gli involucri contengono principalmente fibre vegetali (le cellulose), 
ma sono ricchi anche di sali minerali. 


Lo strato aleuronico si trova sotto tutti gli strati degli involucri, pro- 
tegge quelli dell’endosperma ed è ricco di sostanze minerali, di vitami- 
ne e in particolar modo di proteine. Sia lo strato aleuronico che gli 
involucri vengono scartati durante la macinazione per due motivi: an- 
zitutto perché costituiti principalmente dalla cellulosa che, non venen- 
do digerita dall’organismo umano, risulta inutile dal punto di vista nu- 
tritivo. Secondariamente perché contengono i pigmenti carotenoidi che 
forniscono alla farina un colore più scuro. Lo strato aleuronico, essen- 
do molto aderente agli involucri, risulta praticamente inseparabile e 
quindi viene tolto dalla farina. 


L'embrione (germe), che rappresenta la pianta in miniatura, contiene 
tutti gli elementi necessari per poter crescere in autonomia, è ricco di 
vitamine, di sali minerali, di proteine e di grassi. Anche l’embrione 
viene scartato durante la macinazione perché ricco di grassi che osta- 
colano la conservazione della farina. 


L'endosperma, o nucleo del chicco, raggiunge circa l'87% del peso 
della cariosside. Rispetto agli altri strati è la parte meno ricca di pro- 
teine e di vitamine, ma è l’unica che contiene l’amido e quasi l’unica 
a rimanere nella farina raffinata dopo la macinazione. 


La composizione chimica del frumento 


— Acqua dall’8% al 17-18% del peso della cariosside. 

— Carboidrati (glucidi) 72% di cui: 

amido (60-68%), zuccheri (1,5%), cellulose (2-2,5%), pentosani (6,5%) 
dai carboidrati. 

— Proteine dal 7 al 18%. 

— Lipidi (grassi) 2%. 

— Sali minerali (ceneri) 1,5-2% di cui la maggiore parte è presente 
nella crusca e nello strato aleuronico. 
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— Vitamine: tiamina (B), riboflavina (B;), niacina, acido pantotenico, 
acido folico, biotina (H), colina, tocoferolo (E) ecc. Tutte le vitamine 
sono localizzate soprattutto negli strati esterni e quindi vengono in gran 
parte eliminate con i prodotti di scarto della macinazione. 
— Enzimi: sostanze di natura proteica definite catalizzatori biologici. I 
principali enzimi della cariosside sono: amilasi (alfa e beta) e proteasi. 
Tutti i componenti chimici della farina, precedentemente elencati, 
sono distribuiti diversamente nei vari strati della cariosside: 









amido 70% 


sali minerali e zuccheri cellulosa 2% vitamine 








Osservando lo schema, si nota che nell’endosperma della cariosside si 
trovano principalmente amido e poche proteine, mentre tutti gli altri 
elementi sono presenti in piccola quantità. 

Le parti invece che vengono quasi completamente scartate durante la 
macinazione del grano, come gli involucri, lo strato aleuronico e il ger- 
me, contengono più che altro fibre vegetali (costituite dalla cellulosa), 
sali minerali, zuccheri, vitamine e anche proteine e grassi in quantità 
minore. 
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La composizione chimica della farina 
di frumento tenero 


1.2 | prodotti della macinazione. 
Le specie e le categorie della farina 


14 PEC 


I prodotti della macinazione 


I prodotti principali ottenuti attraverso le fasi della macinazione del 
frumento sono: 

— farina 75-78%; 

— farinetta e farinaccio 2,5-3%; 

— crusca, cruschello e tritello 20-22%; 

— scarti di pulitura 0,2-2%. 


Le specie e le categorie della farina 


Le specie della farina dipendono dal tipo di graminacea che viene 
macinato: farina di frumento (di grano tenero, di grano duro), farina 
di segale, farina di mais ecc. 


Le categorie della farina di frumento tenero dipendono invece da: 
— metodo della macinazione; 
— resa della macinazione o tasso di estrazione. 


I metodi della macinazione sono in funzione della quantità dei prodot- 
ti ottenuti dalla macinazione. 

La resa della macinazione (grado di abburattamento) è la quantità di 
farina ottenuta dalla macinazione di 100 kg di grano. Di conseguenza, 
quanto più alto è il tasso di estrazione tanto meno raffinata è la farina. 


Le categorie della farina di frumento tenero si distinguono, quindi, a 
seconda del tasso di abburattamento: 

— farina di categoria 00; 

— farina di categoria 0; 

— farina di categoria 1; 

— farina di categoria 2; 

— farina integrale. 


La differenza tra le categorie consiste nella quantità di crusca rimasta 
nella farina, dopo la sua macinazione. La farina di categoria 00 sarà più 
raffinata e, quindi, conterrà una quantità minima di involucri, quan- 
tità che risulterà massima nella farina integrale. 











Poiché, dopo la macinazione, nella farina rimane soprattutto la parte cen- 
trale (il germe, lo strato aleuronico e gli involucri vengono quasi tutti 
scartati durante i processi molitori), nella composizione chimica della 
farina prevarranno soprattutto l’amido e poche proteine, mentre saran- 
no scarsamente presenti gli altri elementi (zuccheri, grassi, sali minerali 
e cellulose). La quantità di questi ultimi dipende dal grado di raffinazio- 
ne della farina: quella meno raffinata avrà una maggiore quantità di cru- 
sca e quindi più sali minerali, zuccheri, vitamine, grassi e proteine. Però 
la cellulosa, contenuta maggiormente nella crusca, di cui è ricca la farina 
meno raffinata, rende il prodotto finito poco digeribile dall'organismo e 
abbassa notevolmente il valore nutritivo della farina stessa. In conclusio- 
ne, la farina più raffinata ha un valore nutritivo maggiore anche se il 
prodotto è impoverito degli elementi utili e indispensabili all'organismo 
umano come le vitamine, i sali minerali, i grassi ecc (1. p. 186-188). 

La composizione chimica (media) della farina di frumento tenero 
può essere così schematizzata: 





IS Carboidrati 73% 
Acqua 14-15% 
[4 Proteine 10-11% 
EJ Lipidi (grassi) 1% 
Sali minerali 0,7% 


| Vitamine (poche) 
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Nella farina, come si evidenzia nello schema, sono presenti soprattut- 2.1 Introduzione di chimica organica 


to i carboidrati (73%) tra i quali prevale l’amido. pamici, : : | i 
La chimica è la branca della scienza che studia la struttura, le proprietà 


e le trasformazioni della materia. 


La materia è tutto ciò che occupa uno spazio e possiede una certa 
massa (come i minerali, i vegetali e gli animali). 

La materia si trasforma continuamente attraverso le reazioni chimi- 
che. Lo stesso accade a tutto ciò che ci circonda e anche all’organismo 
umano. Le reazioni chimiche sono infatti alla base di qualsiasi attività 
biologica. La materia è formata da un determinato numero di sostanze 
zuccheri 1,5% ventti8s pentosani fondamentali chiamate elementi. 


Carboidrati 





amido 80% 


Gli elementi (ciascuno con proprietà particolari) sono a loro volta 
costituiti da particelle più piccole dette atomi. 
Gli elementi combinati tra di loro compongono le molecole che a 


La composizione chimica di ogni singola farina dipende quindi dal tas- loro volta si assemblano in macromolecole. Così come un muro è co- 
so di abburattamento. Più alto sarà il tasso di abburattamento della struito con molti mattoni, allo stesso modo ogni materia è formata da 
farina, più bassa sarà la sua categoria e maggiore la quantità di crusca numerose molecole. 


contenuta; di conseguenza conterrà più sali minerali, vitamine, grassi e 
proteine ma avrà un minore valore di glucidi. 

La dipendenza della composizione chimica della farina dal suo grado 
di abburattamento è indicata nella seguente tabella. 


La chimica organica è la branca della chimica che studia i composti 
del carbonio, spesso di origine vegetale e animale, mentre la chimica 
inorganica si occupa dei composti inorganici del mondo minerale. 
La chimica organica quindi studia le molecole in cui è presente il 
carbonio legato ad altri elementi, principalmente ossigeno, idrogeno e 
































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































azoto. 
È IPO i = ur args === Le molecole organiche si possono immaginare come scheletri com- 
T °° posti da atomi di carbonio legati agli altri elementi (ossigeno, idroge- 
- — no, azoto) tramite dei legami chimici. 
- : Nella chimica gli elementi vengono identificati con simboli: 
Cc Calcio | Fosforo | Ferro 
Acido 
Ascorbico o carbonio: € 
ln. ul ossigeno: O 
Li oa idrogeno: H 
79 1.3. È azoto: N 
400 150 0 28 350 3.8 
Ogni elemento, però, ha una sua specifica capacità di collegarsi agli 
altri elementi: questa capacità viene chiamata valenza. 
La valenza è il numero di legami che un certo elemento può formare. 
Prima di spiegare l’importanza di ogni singolo componente chimico Il legame è indicato nelle formule con un trattino (legame semplice), 
della farina, occorre esaminare la sua struttura in generale e, quindi, con un doppio trattino (legame doppio) o con un triplo trattino (le- 
i principi fondamentali della chimica organica. game triplo). 
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18. 


Consideriamo ora come possono essere collegati carbonio, idrogeno e 
ossigeno: 


Il simbolo del carbonio è al centro di quattro trattini, quindi ha valen- 
za 4 ed è capace di collegare quattro elementi. L’ossigeno ha valenza 2, 
l'idrogeno ha valenza 1. 

Vediamo come sono costruite le molecole più semplici come l’acqua, 
l'anidride carbonica, il gas ossigeno puro, il gas metano. 

L'acqua ha formula H70, quindi è formata da due atomi di idroge- 
no e un atomo di ossigeno (le cifre a pedice del simbolo indicano il 
numero degli atomi presenti nelle molecole). Rappresentiamo di segui- 
to come sono collegati i due atomi di idrogeno con l'atomo di ossi- 
geno: 





AO 1H0:2H 2H -O0-H 


L'anidride carbonica ha formula CO;, quindi è formata da un atomo 
di carbonio e da due atomi di ossigeno: 





>» O0=C=0 


L'ossigeno ha formula O), quindi, sapendo che l’ossigeno ha valenza 2 
è rappresentato in questo modo: 


o=0 


Il metano, che ha formula CHy, è rappresentato come di seguito: 


legame doppio 


legame triplo 


alcani 







Capitolo 1: La farina 


Di queste sostanze solamente l’ultima, il metano, appartiene ai compo- 
sti organici. 

Tutte le molecole organiche sono formate da uno “scheletro” costi- 
tuito da atomi di carbonio in quantità molto variabile. La capacità del 
carbonio di originare milioni di composti diversi si spiega dalle sue ca- 
ratteristiche particolari. 

La più importante è la sua tendenza a legarsi con se stesso formando 
catene molecolari più o meno lunghe. 

Si possono avere tre specie di legame tra carbonio e carbonio: legame 
semplice, doppio e triplo. 

Le catene di carbonio possono avere diversa lunghezza, contenere 
contemporaneamente legami semplici, doppi e tripli, essere diritte, 
presentare diramazioni laterali, essere chiuse (e anche collegate tra 
loro). 

In questo modo si possono ottenere milioni di composti organici 
con “scheletri” formati da atomi di carbonio. Tutti i composti organici 
così ottenuti possono essere divisi in vari gruppi. I composti organici 
più semplici appartengono al gruppo degli idrocarburi. 


Gli idrocarburi 


Gli idrocarburi sono composti organici formati solo da atomi di idro- 
geno e atomi di carbonio e possono essere divisi in: 


Idrocarburi 


ai 


alifatici aromatici 
ciclici 


alchini 


alcheni 
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Gli alcani sono idrocarburi saturi (senza doppio o triplo legame nella 
loro struttura, quando sono presenti doppi o tripli legami si dicono 
insaturi) a catena aperta indicati con la desinenza “ano”. 

Il metano è l’alcano più semplice e ha nella sua struttura soltanto un 
atomo di carbonio e quattro di idrogeno. 

L’etano ha invece una struttura composta da due atomi di carbonio, 
ai quali sono legati sei atomi di idrogeno: 


H H_H 
| L oidl 
H-C-H Tr =t=N 
| at 
H HH 
metano etano 


La formula chimica dell’etano può essere scritta CH3- CH3 oppure C3Hs. 
Il propano è formato da tre atomi di carbonio e otto atomi di idrogeno 
€ può essere rappresentato in questo modo: 





Ho CHa— CHo— CHs CsHs 


+ — OE 
TE = E 


propano 


Il butano ha lo scheletro costruito da quattro atomi di carbonio e, 


quindi, la sua formula è CH3- CHy- CHy- CH3, C4Hio. 
Il pentano: CH3- CHy CH> CHy CH;, CsH;2. 
L'esano: CH3- CHy CHy CHy CHy CH3, CeHi4. 


A temperatura ambiente, i primi quattro alcani (metano, etano, propa- 
no e butano) sono gassosi, dal quinto al sedicesimo sono liquidi, gli 
altri solidi. 
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Radicali alchilici 
Se da una molecola di un alcano viene tolto un atomo di idrogeno, si 
ottiene un radicale. 

Il radicale è un composto con una valenza libera, cioè non collegata 
con gli altri elementi. 

I composti chimici per essere stabili devono avere tutte le valenze 
impegnate, ossia collegate con gli altri elementi. Quindi il radicale, aven- 
do una valenza libera, è un composto instabile, non può esistere da solo 
e tende a unirsi agli altri elementi formando i vari composti chimici. 

Il nome dei radicali alchilici termina con la desinenza “ile”. 

Per esempio: 





Nome 





metano 


etano 
propano 








Gli alcheni hanno nella loro struttura un doppio legame, quindi sono 
insaturi. 
Il nome degli alcheni termina con la desinenza “-ene”, come etilene: 


H “i p H 
C=C CoHa 
LF & 
H H 
etilene 


A temperatura ambiente i primi cinque alcheni sono gassosi, dal sesto 
al sedicesimo sono liquidi, gli altri solidi. 


Gli alchini sono gli idrocarburi contenenti un triplo legame. Il loro 
nome termina con la desinenza “ino”, come propino: 





C=C—-H C3H4 


I 
Rod = E 


propino 


A temperatura ambiente i primi tre alchini sono gassosi, gli altri preva- 
lentemente liquidi. 
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I cicloalcani sono alcani a catena chiusa. Nel loro nome è presente il 
prefisso “ciclo”. 


HoC ——CHo HoC —CHa 
Neal 
CHo C3He HoC —CHo CaHg 
ciclopropano ciclobutano 
CHo 
Ha0 —CHo He CHo 


| CeHi2 
94 se CsHio HoC a 
CHo Nor 


ciclopentano cicloesano 


I primi due sono gassosi a temperatura ambiente, gli altri liquidi. 


Gli idrocarburi aromatici sono idrocarburi insaturi (con doppi lega- 
mi) a catena chiusa. Vengono definiti aromatici per l'odore che spesso 
li caratterizza. Il più semplice e importante idrocarburo aromatico è il 


benzene, sostanza liquida e componente del petrolio. Ha la seguente 
struttura: 


O, più semplicemente, viene rappresentato come segue: 


oppure: 
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Altri composti aromatici: 


CHg CHa- CHg 


Metil-benzene Etil-benzene 


Nelle molecole organiche si possono evidenziare gruppi di atomi pre- 
senti con una certa frequenza. Questi gruppi caratteristici si chiamano 
gruppi funzionali e consentono di suddividere le molecole organiche 
in famiglie. 

Le molecole che appartengono alla stessa famiglia hanno quindi in co- 
mune lo stesso gruppo funzionale e un comportamento chimico e fisico si- 
mile. 


Gli alcoli 


AI gruppo degli alcoli appartengono le molecole che hanno il gruppo 
funzionale -OH, detto gruppo idrossilico. 

I nomi degli alcoli finiscono con la desinenza “olo”. 
La formula chimica generica di un alcol è la seguente: 


R_OH 


dove R- è un qualsiasi radicale alchilico: 

per esempio, se il gruppo -OH viene collegato al radicale “metile” 
(CH3-), si forma l’alcol metanolo o alcol metilico (CH:-OH). 

Se il gruppo -OH viene legato al radicale “etile” (CH3-CHx-), si 
forma alcol etanolo o alcol etilico: CH3-CH,-OH. La sua formula 
può essere anche scritta C,H50H. 

Tutti gli alcoli hanno caratteristiche simili: sono liquidi, incolori, con 
odore particolare e gradevole. 


L’alcol metilico (CH30H) può essere ottenuto per distillazione del le- 
gno e, a differenza dell’alcol etilico, è molto velenoso e se ingerito, anche 
in piccola quantità, provoca la cecità e in casi estremi la morte. Viene 
impiegato come carburante e solvente. 
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L'alcol etilico (C,H5OH), invece, si può ottenere attraverso il processo 
della fermentazione e ha una grande importanza alimentare perché 
componente delle bevande alcoliche. Si forma anche durante la fermen- 
tazione dell’impasto. 


I polialcoli sono composti che presentano più gruppi — OH nella mo- 
lecola. 

Ne fa parte la glicerina, un liquido oleoso, denso, incolore, che è una 
parte costitutiva dei lipidi (grassi): 


CHa — CH—CHo 
| 
OH OH OH 


glicerina 
Gli acidi 
Tutti gli acidi hanno in comune un gruppo funzionale che si chiama 
gruppo carbossilico così composto: 
40 
I oppure: -— COOH 
‘OH 


Quindi gli acidi in generale si possono rappresentare nel seguente modo: 
R-— COOH dove R- è il radicale alchilico 


Il nome degli acidi termina con “-oico”, ma spesso quello degli acidi 
organici si ispira ad alcune loro caratteristiche particolari. 

Come acido metanoico o formico (in quanto prodotto in abbon- 
danza dalle formiche), il cui schema è: 


A O 
| 4 
E prio fina e lo oppure: —H— COOH 
| x 
H OH 
metano acido metanoico o formico 
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l’acido derivato dall’etano, l'acido etanoico o acetico, ha odore di ace- 
to e la seguente struttura: 


HoOH H 
| | | 

H-C-C-H piliepgdue CH:-COOH 
| | | fe 
HH H OH 


; . ; 
“ano acido etanoico o acetico 


La formula dell'acido ottenuto dal butano, l’acido butanoico o butir- 
rico dal tipico odore di burro rancido, è la seguente: 


CHs CHa CHx COOH 
acido butirrico 
Gli ossiacidi 
Gli ossiacidi hanno nella loro struttura il gruppo idrossilico - OH e 
il gruppo carbossilico - COOH. 





acido lattico: CHs — CH — COOH 
| 
OH 
OH 
| 
acido citrico: HOOC —CHs —C — CHs — COOH 
| 
COOH 
Gli aminoacidi 


Gli aminoacidi contengono nella loro struttura un gruppo carbossilico 
- COOH (come tutti gli acidi) più un gruppo amminico composto 
da azoto e idrogeno: 


H 
CN -— NH; 
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H 
HaN —C — COOH 
H 


glicina 


Gli aminoacidi coinvolti nei processi vitali sono venti. La parte eviden- 
ziata nella formula della molecola rappresenta la parte comune ai venti 
aminoacidi, mentre il gruppo R è il radicale diverso per ogni singolo 
aminoacido. Ogni aminoacido ha quindi un atomo di carbonio al quale 
sono attaccate quattro parti: il gruppo amminico (-NH).), il gruppo 
carbossilico (-COOH) e altre due valenze occupate dall’idrogeno e dal 
radicale R: 


H 


HaN — Cc — COOH 


R 


Gruppo amminico Gruppo carbossilico 


Facendo alcuni esempi, se R viene sostituito dall’idrogeno -H, l’ami- 
noacido così ottenuto prende il nome di glicina, con il radicale metile 
—CH; (vedi tabella “Radicali alchilici”) si ottiene l’aminoacido alanina, 
con il gruppo —CH;-SH l’aminoacido cisteina. 


H H 
| | 
HoN —C — COOH HoN —C — COOH 
| | 
CHz CHo — SH 


alanina cisteina 


Gli aminoacidi hanno la capacità di collegarsi tra loro formando le 
proteine, sostanze indispensabili alla vita. 

Il meccanismo, attraverso il quale gli aminoacidi si possono legare 
tra loro in catena, è piuttosto complesso. Questa reazione avviene in 
natura per via enzimatica. 

Il legame tra due aminoacidi si chiama legame peptidico e si in- 
staura nel modo seguente: dal gruppo amminico di un aminoacido viene 
liberato un idrogeno (-H) che si unisce con il gruppo -OH a sua volta 
tolto dal gruppo carbossilico dell’altro aminoacido, con formazione di 
acqua e di un legame tra le due molecole. 


——___—________________———__—+_=—121_11———————————————————— —— n nn 
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Per esempio, il legame peptidico tra due molecole di alanina si può 
rappresentare nel modo seguente: 


i ii 

HN— C — COOH #H-N— c s#"C00H gut 
| 
CH, CH, 


alanina alanina 


—® HNT-C—-C0 = NH C - COOH a HO 
| | 
CH, CH, 
alanina-alanina 


legame peptidico 


Quando si uniscono tra loro due aminoacidi (come nello schema), si 
forma il composto bipeptide; se gli aminoacidi sono tre, si forma il 
tripeptide; se invece sono legati insieme molti aminoacidi, il compo- 
sto ottenuto prende il nome di polipeptide. 


2.2 Le proteine della farina 
e la loro importanza tecnologica 


Le proteine; i più importanti costituenti degli organismi animali e 
vegetali, sono composte da numerosi aminoacidi legati tra loro per 
mezzo di legami peptidici e, quindi, sono polipeptidi. 






aminoacido 


proteina 


2% 
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Gli aminoacidi esistenti in natura sono venti e possono legarsi tra loro 2.3 I carboidrati della farina 

in modo diverso, formando migliaia di proteine che si differenziano sia e la loro importanza tecnologica 
per la maggiore o minore complessità strutturale sia per la diversa lun- 
ghezza delle catene aminoacidiche e, soprattutto, per la diversa compo- 
sizione aminoacidica. 


I carboidrati, o glucidi, si possono dividere in tre gruppi: 


— monosaccaridi, che sono le unità costitutive dei glucidi e hanno 
solo una molecola nella loro struttura; 


La classificazione delle proteine della farina — disaccaridi, composti da due monosaccaridi; 

Nella farina sono presenti diverse proteine che, in base alla classifica- — polisaccaridi, composti da molte molecole di monosaccaridi unite tra loro. 
zione di Osborn, possono essere divise nei seguenti quattro gruppi che 

si differenziano per la loro solubilità: arbaldai 


— le albumine, solubili in acqua e in soluzioni saline. A questo gruppo 
appartiene la proteina leucosina; 


— le globuline, insolubili in acqua, ma solubili in soluzioni saline; 


— le prolamine, insolubili in acqua e in soluzioni saline, ma solubili in 
alcol e in acetone, negli acidi e negli alcali e anche nelle loro soluzioni. La 








proteina che rappresenta questo gruppo è la gliadina; Polisaccaridi 
— le gluteline, solubili solamente nelle soluzioni degli acidi e degli alcali. Mpnesseekk at di i, 
La proteina caratteristica di questo gruppo è la glutenina. DS Zuccheri 7 pentosani 
saccarosio glucosio 
L’importanza tecnologica delle proteine della farina maltosiò i 
lattosio galattosio 


Le proteine della farina, e in modo particolare gli ultimi due gruppi 
(prolamine e gluteline) insolubili in acqua e in soluzioni saline, hanno 
una grande importanza tecnologica perché, durante l'impasto, a con- Menozaccaridi 
tatto con l’acqua si uniscono tra loro con legami intermolecolari for- 


; s Tutti i monosaccaridi hanno una struttura a base di carbonio (C), a 
mando il glutine. 


catena chiusa, alla quale sono collegati atomi di idrogeno (H), gruppi 
-OH, il gruppo -CH:0H e anche un atomo di ossigeno (O). 


Glutine = farina + acqua + energia i ira i 
La struttura dei monosaccaridi può avere varie forme: 


Il glutine è una massa compatta, elastica e porosa, simile a una spu- 


gna, che rappresenta la struttura principale dell’impasto. Dalla quan- FA 

tità e dalla qualità del glutine dipendono le caratteristiche dell’impa- o) C C 

sto stesso. f \ \ / 
Nella farina di frumento sono presenti molte proteine del tipo pro- triosi Coe n pentosi CC 


lamine e gluteline che quindi causano la formazione del glutine. Nella 
farina di segale il glutine non viene prodotto o viene prodotto in minor 
quantità, perché questo tipo di farina contiene poche proteine in grado 6-0 
di formarlo (due volte meno rispetto alla farina di frumento), mentre 
le proteine idrosolubili sono presenti in quantità maggiore. 


tetrosi 


Cc esosi C-—© 
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Cc 


741 
C 


HO Neg 


C 











Di seguito riportiamo alcuni esempi di monosaccaridi. 


Il glucosio è il più diffuso e il più importante tra i monosaccaridi, si 
trova allo stato libero nel succo di molti frutti (uva, ciliegie ecc.). Allo 
stato solido si presenta come una sostanza bianca e cristallina, solubile 
in acqua, con sapore dolce ma meno intenso rispetto allo zucchero 
comune. Viene utilizzato nell'industria dolciaria, conserviera e farma- 
ceutica. Il glucosio svolge un ruolo importantissimo nella panificazio- 
ne, perché è la fonte alimentare delle cellule di lievito. 
La struttura chimica del glucosio è la seguente: 


CH30H 
1 CH;0H 
der o) 

> 
c 
A A NH oppure OH 
o HO OH 
| 
OH OH 


H 


C,H,O, glucosio 


6 42706, 


Il fruttosio è un monosaccaride molto diffuso in natura, si trova in 
abbondanza nella frutta e nel miele. Cristallizza difficilmente, è molto 
solubile in acqua, ha un sapore più dolce del glucosio e del saccarosio; 
viene impiegato anche nell’industria dolciaria, farmaceutica e conser- 
viera. 

La struttura chimica del fruttosio è così rappresentata: 


diesii PAN age SH 


/ x 
H N gt / CH50H 
fin 
OH H 


C,H.O, fruttosio 


6: 1276 
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Il galattosio ha una struttura simile al glucosio ma, a differenza del 
glucosio, ha il gruppo — OH posizionato in maniera inversa: 


CH,OH CH,OH 
O O 
HO 
OH OH HO dh OH 
OH OH 
galattosio glucosio 
Disaccaridi 


Due monosaccaridi uniti formano un disaccaride. 


Il saccarosio è il più importante tra i disaccaridi perché costituisce il 
comune zucchero da tavola. In natura è prodotto da molte piante; le più 
ricche ne sono la canna da zucchero e la barbabietola da zucchero. Il 
saccarosio, che si presenta come una polvere bianca, cristallina, solubile 
in acqua e di sapore dolce, è formato dall’unione di glucosio e fruttosio: 





CH, OH 
O O 
H HO —- CH, 
OH meazi HO 6 
HO Ott # HO CH,OH 
fruttosio 
glucosio OH HO 
CH,_OH 
» O O 
HO - CH, Pi 
saccarosio 
Ho \°H O di) CH,OH HO 
OH HO 
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Oppure, tenendo presente che queste non sono vere e propie formule 
chimiche ma rappresentazioni semplificate, la formula del saccarosio 
può essere rappresentata anche nel modo seguente: 


wr 


glucosio 


fruttosio saccarosio 


Il maltosio è composto da due molecole di glucosio e ha la seguente 
struttura: 


nre ara SL) 


glucosio 


glucosio maltosio 


Il maltosio è una sostanza cristallina, solubile in acqua, con sapore poco 


dolce. 


Il lattosio, invece, è formato dall'unione di una molecola di glucosio 
con una molecola di galattosio ed è presente nel latte dei mammiferi. 
Si presenta come un solido bianco, cristallino, poco dolce, solubile in 
acqua. 

La sua struttura viene rappresentata come segue: 


© da: 


glucosio 
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Polisaccaridi 

I polisaccaridi derivano dall’unione di numerose molecole di monosac- 
caridi. Sono poco solubili in acqua e non hanno sapore dolce, quindi 
non appartengono agli zuccheri anche se, a volte, con il termine “zuc- 
cheri” si fa riferimento ai glucidi in generale. 

I polisaccaridi più importanti contenuti nella farina sono l’amido, la 
cellulosa e i pentosani. 

L’amido è formato da molte molecole di glucosio unite tra loro: 


amido 


glucosio 





Nella struttura dell’amido si possono distinguere due componenti: l’ami- 
losio che ha una struttura lineare e l’amilopectina che ha, invece, una 
struttura ramificata: 

Amido = 


amilosio + amilopectina 


L’amilosio è composto da molecole di glucosio unite con un legame 
o 1-4 (nel legame sono coinvolti il primo e il quarto atomo di carbonio, 
iniziando a contare dall’atomo di ossigeno dell’anello e muovendosi in 
direzione destrogira, come le lancette dell’orologio): 


CH, OH CH, OH 
O O 





OH OH 
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Nella sua struttura l’amilopectina, oltre ai legami © 1-4, ha anche i 
legami O 1-6 (nel legame sono coinvolti il primo e il sesto atomo di 
carbonio). 

Il legame 1-6 tra due atomi di carbonio si presenta come indicato 
nello schema: 








CH,OH 

O (o) 
OH 1 1 

Ol 0 

OH # 6 CH, 

i 
E CE 
o_O 
oli » 
HO dà 
OH 


La cellulosa, come l’amido, è formata da molecole di glucosio unite 
però, a differenza dell’amido, con legami f} 1-4: 


O O 
1 4 
O 


O La struttura dell'amido si può immaginare così: 


CH, 
CH, 
O O 
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Invece la struttura generale della cellulosa ha il seguente aspetto: 


fe ag Ng Di DI 


I pentosani, chiamati anche geli (perché si gelatinizzano a temperatu- 
ra ambiente), hanno una grande capacità di legare l’acqua e formare al 
suo contatto una soluzione viscosa. Sono polisaccaridi non amidacei 
con struttura piuttosto complessa. Tutti i pentosani contengono nella 
loro struttura delle pentose (residui di fruttosio) da cui prendono il 
nome. 

Come sappiamo, i carboidrati della farina sono composti per l 80% 
da amido, per il resto da zuccheri, cellulosa e pentosani. 


L’amido della farina e il suo ruolo nella panificazione 


1. Durante l'impasto assorbe i liquidi. 


2. Durante la lievitazione avviene la saccarificazione dell’amido (la 
reazione chimica che trasforma l’amido negli zuccheri con l’aiuto degli 
enzimi), l’amido, composto da numerose molecole di glucosio, viene 
demolito in unità costitutive fino a glucosio. Inizialmente l’amido, sot- 
to l’azione degli enzimi contenuti nella farina, si divide in pezzi più 
grossi (contenenti quattro molecole di glucosio), le destrine, che a loro 
volta si dividono a metà formando il maltosio (composto da due mo- 
lecole di glucosio) e, successivamente, il glucosio. 

Il glucosio ottenuto dall’amido serve per alimentare le cellule del lie- 
vito. 


ario] [Bee] — [FA] — [Gee] 


3. Durante l'infornamento l’amido si gelatinizza, assorbendo l’acqua 
che concorre a formare la mollica del pane. La temperatura della gela- 
tinizzazione dell’amido è +56+60 °C. 


4. Durante la conservazione del pane inizia l’invecchiamento del- 
l’amido (che, con il passare del tempo, perde l’acqua assorbita prece- 
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dentemente, produce umidità e quindi scadimento del prodotto). Il 
processo di invecchiamento dell’amido si chiama retrogradazione (v. p. 
181). 


Gli zuccheri della farina e la loro funzione nei processi 
della panificazione 

Oltre all’amido, tra i carboidrati della farina sono presenti zuccheri (dallo 
0,8 all'1,8%) come monosaccaridi (glucosio, fruttosio ecc.) e disacca- 
ridi (maltosio, saccarosio ecc.), ma anche alcuni zuccheri più complessi 
come glucofruttosano, rommosa ecc. 

Gli zuccheri sono le fonti alimentari delle cellule del lievito (v. p. 
155, 156), soprattutto nel periodo iniziale della fermentazione quando 
le cellule del lievito impiegano gli zuccheri contenuti nella farina. Con 
l'esaurimento degli zuccheri semplici della farina avviene la trasforma- 
zione dell’amido, ovvero la sua saccarificazione. Il glucosio, ottenuto 
dall’amido, serve per alimentare il lievito. In assenza di ossigeno le cel- 
lule del lievito consumano il glucosio, grazie alle zimasi (enzimi con- 
tenuti nel lievito) e fermentano, producendo varie sostanze e, alla fine, 
alcol etilico e anidride carbonica. Quest'ultima viene trattenuta dalle 
pareti del glutine e, essendo allo stato gassoso, fa aumentare il volume 
dell’impasto, gonfiandolo. Questa reazione si chiama fermentazione 
alcolica 

Lo schema della fermentazione alcolica può essere così rappresentata: 


lievito 


Ce 206 BUPI » 2 C2H50H * 2 co, 


glucosio alcol etilico anidride carbonica 


La saccarificazione dell’amido avviene con l’aiuto degli enzimi (o- e 
B- amilasi). 


Sotto la loro azione, i legami glucosidici dell’amido si idrolizzano (si 


distruggono con produzione di una molecola d’acqua). 


Le o(-amilasi attaccano i legami glucosidici dalla parte interna della 
molecola dell’amido, nella forma caotica, formando le destrine che, a 
loro volta, vengono successivamente ridotte, con l’aiuto di B-amilasi, a 
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maltosio. Quando le o(-amilasi sono troppo attive, si disgrega quasi 
tutta la molecola dell’amido, generando numerose destrine che, essen- 
do solubili in acqua, fanno aumentare il volume nella fase liquida del- 
l'impasto portandolo alla liquefazione e abbassando le sue capacità di 
assorbire e trattenere i liquidi. Per questo motivo le o-amilasi vengono 
chiamate anche enzimi liquefacenti. 


Le B-amilasi attaccano i legami glucosidici della parte esterna dell’amido 
o delle destrine, staccando poco per volta il maltosio. La B-amilasi agi- 
sce quindi più lentamente rispetto alla (-amilasi e non distrugge tutta 
la struttura dell’amido, ma stacca solamente le molecole di maltosio. 
Per questo motivo le B-amilasi si chiamano anche enzimi saccarifi- 
canti. 











Il maltosio, ottenuto dall’amido, con l’aiuto dell'enzima maltasi (con- 
tenuto nel lievito), si divide a sua volta a metà, fino a glucosio: 


maltosio glucosio glucosio 


sie_olo 
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Poiché il lievito possiede una membrana cellulare, che lascia passare al 
suo interno soltanto zuccheri semplici, i disaccaridi come maltosio o 
saccarosio devono essere precedentemente trasformati in monosaccari- 
di come glucosio e fruttosio con l’aiuto degli enzimi contenuti nel lie- 
vito (maltopermeasi, maltasi e invertasi). Il fruttosio, all’interno della 
cellula del lievito, subisce un’altra trasformazione fino a glucosio grazie 
all’enzima isomerasi. 


fruttosio pala glucosio Er LL CO; + alcoletilico 
saccarosio # ea E prog ‘soga? 
Isomerasi 
A 
Zimasi 
| Zimasi 
C0x+CoH50H 


Le cellulose e i pentosani della farina e la loro importanza 


Le cellulose e i pentosani sono presenti più che altro nella crusca; nella 
farina, invece, sono contenuti in scarsa quantità (salvo che nella farina 
integrale). Dal punto di vista nutritivo queste sostanze risultano inutili, 
essendo indigeribili, però servono ai processi di panificazione. Le cellu- 
lose e i pentosani sono sostanze capaci di assorbire un’alta quantità d’ac- 
qua (otto volte superiore al loro peso). Proprio per questo motivo sono 
importanti, in quanto aumentano la capacità dell’impasto di assorbire 
e di trattenere i liquidi, migliorandone la consistenza. 
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2.4 I lipidi (grassi) della farina 
e la loro importanza tecnologica 


I lipidi o grassi sono formati da un alcol glicerolo (chiamato anche 
glicerina), che appartiene al gruppo dei polialcoli e contiene nella sua 
struttura tre gruppi -OH, legato ad acidi grassi. 








acidi 
grassi 





glicerolo 











Il glicerolo ha la seguente struttura chimica: —CHyOH 


| 


CHOH 


| 


CH20H 


AI glicerolo possono essere unite uno, due o tre molecole di acidi grassi. 
Se al glicerolo viene legato un acido grasso, il composto prende il nome 
di monogliceride; se vengono legati due acidi grassi, il composto si 
chiama digliceride; se vengono unite tre molecole di acidi grassi, si 
ottiene un trigliceride. Tutti i lipidi sono trigliceridi. 


O 
4 
CH520 H HO OC R CHo-O-C-R 
acido grasso | 
CHOH si ic he, + H20 
CH20H CH20H 
glicerolo monogliceride 
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20 2.5 Gli enzimi che partecipano ai processi 
CH50 H HOOC-R CHo-_O-C-R dell’impasto 
20 Gli enzimi sono sostanze di natura proteica con funzione di catalizza- 


CHO: nie OC— RR —— CH -0-C-R + 2 H90 ERO ho. 
| tori biologici. 


I catalizzatori sono sostanze che hanno la capacità di favorire le 


CHF CH20H reazioni, pur non partecipando direttamente, nel senso che non si 
digliceride trovano né tra i reagenti né tra i prodotti della reazione, ma rendono 
più veloce l'andamento della reazione stessa. Nei processi della pani- 
0 ficazione sono coinvolti numerosi enzimi. I principali sono: 
CH:OH + HOOC-R CHo -O0-C-R 


- la proteasi, enzima, contenuto nella farina, che favorisce il proces- 


“ | 0 so di idrolisi delle proteine (cioè della loro distruzione con perdita di 
su P p 
CHO H+ HOOC-R e (deg C_R + 3 H20 una molecola d’acqua). Quindi sotto l’azione delle proteasi le proteine 
O si dividono in peptidi (gli elementi più piccoli delle proteine, compo- 
CH:20H + HOOC-R bile — 0 G=R sti da pochi aminoacidi uniti tra loro con legami peptidici); 
trigliceride — le amilasi (a e B), enzimi che smontano la molecola dell’amido (/ 
loro azione è stata illustrata a p. 36, 37); 
I grassi (lipidi) sono trigliceridi formati da glicerolo e acidi grassi. — la lipasi e la lipossigenasi, enzimi che attaccano i lipidi (v p. 40); 
I lipidi contenuti nella farina migliorano l’estensibilità, le caratteri- er la invertasi e la isomerasi, enzimi che trasformano gli zuccheri. (0, 
stiche organolettiche e la conservabilità del prodotto finito. L’azione p. 38); 
della materi Il’i to sarà trattata nel capitolo 3 (v. p. 162, i 
163) den il che ri » ai — la maltasi, enzima che rompe la molecola di maltosio (v. p. 37); 
Con l’aiuto dell'enzima lipasi, i lipidi possono essere ridotti a unità — le zimasi, enzimi che svolgono la reazione della fermentazione 
costruttive (glicerolo e acidi grassi). alcolica. 


lipasi 
lipidi ia glicerolo + acidi grassi 





Schema della funzione 
degli enzimi 


enzima lipasi 
distrugge i 
lipidi (a) 








Gli acidi grassi, a loro volta, con l'enzima lipossigenasi possono essere 
trasformati in perossidi: 


lipossigenasi 
acidi grassi ———__+--Ò€ÒyFÈ_ perossidi 





enzima amilasi 


distrugge l’amido (b) Srzina Protensi 


distrugge le proteine (c) 


I perossidi sono sostanze con funzione rinforzante nei confronti del 
glutine e, quindi, della farina di cui aumentano la capacità di assorbi- 
mento dell’acqua. 
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2.6 Le sostanze minerali e le vitamine della farina Inoltre, per il metabolismo delle cellule del lievito sono necessari 
anche i sali minerali (fosfato di calcio - CaPO4, fosfato di ammo- 


nio — (NH4POy, solfato di ammonio — (NH4)3SOx e tutti i sali di 
ammonio). Mediamente il contenuto di sali minerali nella farina 
varia da 0,5% a 0,9%. Ovviamente più bassa sarà la categoria della 
farina, più alto sarà il contenuto di vitamine e sali minerali. 


Le vitamine e i sali minerali del frumento sono localizzati soprattutto 
negli involucri e nel germe. Gli strati esterni della cariosside contengo- 
no una discreta quantità di vitamine del gruppo B, tra cui la tiamina 
(vit. B,), la riboflavina (vit. B2) e qualche traccia di acido pantote- 
nico (vit. Bs). Inoltre sono presenti in scarsa quantità anche tocofe- 
rolo (vit. E) (soprattutto nel germe) e niacina (vit. PP). Negli strati 
esterni della cariosside si trova anche la maggior parte dei sali minerali 
il cui totale raggiunge circa 11,8% del peso del chicco. I sali minerali, 
presenti nel chicco sotto forma di fosfati, solfati, cloruri e sali di am- 
monio, apportano quindi elementi chimici utili o indispensabili come 
magnesio, potassio, calcio, ferro, rame, zinco e azoto. 

I sali minerali sono sostanze inorganiche che svolgono diverse fun- 
zioni e partecipano alla costruzione delle cellule e dei vari tessuti oltre 
a esercitare un’azione regolatrice in moltissime reazioni biochimiche 
cellulari. 

Le vitamine appartengono a un gruppo di componenti organici, 
indispensabili per le attività vitali delle cellule, la maggior parte delle 
vitamine non viene sintetizzata dall'uomo e quindi deve essere assunta 
con la dieta. Le vitamine fanno parte di alcuni sistemi enzimatici. Gli 
enzimi sono le sostanze di origine proteica che hanno la funzione di 
catalizzare le reazioni del metabolismo. Hanno una struttura abbastan- 
za complessa e masse molecolari molto pesanti. Alcuni enzimi non hanno 
bisogno di altri gruppi chimici per essere attivi, mentre la maggior parte 
richiede componenti chimici addizionali, detti cofattori, che possono 
essere di origine inorganica oppure organica. I cofattori per gli enzimi 
di origine organica vengono chiamati coenzimi e ne fanno parte le vi- 
tamine. Quindi le vitamine sono i componenti dei coenzimi e la loro prin- 
cipale funzione è quella di inserirsi nei meccanismi di regolazione del 
metabolismo cellulare. 

Dato che le vitamine e i sali minerali sono quasi tutti localizzati negli 
strati scartati con la macinazione, la farina ne contiene una scarsa per- 
centuale. 

Le vitamine e i sali minerali hanno un ruolo molto importante non 
soltanto nell'uomo, ma anche negli altri esseri viventi, in particolare 
nelle cellule del lievito. 

Anche se la quantità delle vitamine nella farina è scarsa (per 100 g 
di farina solo pochi mcg), esse sono molto utili nei processi di panifi- 
cazione perché favoriscono la moltiplicazione delle cellule del lie- 
vito (soprattutto le vitamine del gruppo B). 
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Le caratteristiche della farina 
di frumento tenero 


3.1 


Poiché la farina è il principale componente del pane, la sua qualità ha 
una notevole importanza per la riuscita del prodotto. 

Le caratteristiche della farina dipendono da quelle del grano (o della 
miscela dei grani) da cui è prodotta e dai metodi di macinazione. La 
qualità del frumento dipende invece dalle condizioni climatiche (la tem- 
peratura e l'umidità) nelle quali matura il grano, dalla sua varietà e 
dalle modalità di conservazione. Il grano è una materia prima molto 
sensibile alle variazioni naturali e, quindi, non è possibile ottenere da 
ogni raccolto frumento con caratteristiche identiche. Per questo moti- 
vo, in ogni singolo mulino, dopo il controllo dei grani in arrivo e la 
determinazione delle loro caratteristiche, vengono studiate delle com- 
binazioni per la loro miscelazione con lo scopo di ottenere farine con 
le peculiarità richieste dai consumatori. 

Le confezioni delle farine che arrivano in commercio sono ac- 
compagnate dai dati del produttore, dalla data di macinazione, specie 
e categoria del cereale macinato, percentuale dell'umidità contenu- 
ta e nome attribuito in base alla classificazione interna. General- 
mente ogni mulino possiede un catalogo delle proprie farine (a cui 
dà nomi specifici) con caratteristiche abbastanza costanti, prestabi- 
lite in base all’esigenze del consumatore e registrate nelle apposite 
schede tecniche. 

Nella scheda tecnica che accompagna ogni partita di farina sono 
elencati i vari requisiti: alcuni si riferiscono alla conformità del prodot- 
to alle norme di legge, altri (caratteristiche tecnologiche della farina) 
hanno una notevole importanza per la sua destinazione, le modalità 
di impiego e i metodi di lavorazione. 


I requisiti legali della farina 


La legge vigente nel settore (n. 580) stabilisce alcuni parametri neces- 
sari per poter commercializzare la farina. 

In particolare, l'articolo 1 afferma che: 
“Le farine di grano tenero destinate al commercio possono essere pro- 
dotte soltanto nei tipi e con le caratteristiche seguenti: 
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Tipo e denominazi 






















Farina di grano tenero tipo 
Farina di grano tenero tipo 0 












































































































































Farina di grano tenero tipo 
Farina integrale di grano ten 




























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































È tollerata l’immissione al consumo di farine di grano tenero con teno- 
re di umidità fino al 15,50%, a condizione che sulla relativa etichetta 
figuri la dicitura umidità massima 15,50%.” 

Per determinare i requisiti legali della farina vengono effettuate le 


seguenti prove: 
— determinazione dell’umidità della farina. Metodo ufficiale; 
— determinazione del tenore in ceneri della farina; 


— determinazione del contenuto proteico della farina. 


Inoltre la farina deve essere microbiologicamente pura e possedere idonee 
caratteristiche organolettiche (quelle percepite dai nostri sensi e che non 
richiedono strumenti di valutazione: aspetto, colore, sapore e purezza). 


La determinazione dell’umidità della farina. 

Metodo ufficiale 

Il metodo viene basato sull’essiccamento di un campione di farina in 

una stufa, alla temperatura di +130+133 °C, a pressione atmosferica. 
5g di farina vengono messi in pesafiltri ed essiccati alla temperatura di 

circa +130 °C per 2 ore. Successivamente il pesafiltri è lasciato raffreddare 

in un essiccatore per circa 40 minuti e infine viene pesata la farina essiccata. 

La differenza di peso della farina prima e dopo l’essiccazione indica la sua 

umidità, che viene riportata in percentuale dalla sostanza secca. 


La determinazione del tenore in ceneri della farina 


Il contenuto in ceneri della farina è un'analisi importante, perché ha lo 
scopo di stabilire la raffinatezza della farina e, quindi, la sua categoria. 
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Durante l’analisi il campione di farina viene carbonizzato in una stufa 
alla temperatura di +550+600 °C per sei ore e le ceneri residue pesate 
e riportate per 100 parti di sostanza secca. Dalla quantità di ceneri si può 
risalire alla quantità di crusca presente nella farina esaminata perché le 
parti non carbonizzate (rappresentate soprattutto dai sali minerali) deri- 
vano dagli strati esterni del chicco. Il contenuto massimo in ceneri (vedi 
tabella) per ogni categoria di farina è indicato dalla legge. 


La determinazione del contenuto proteico della farina 


Il metodo ufficiale per valutare il contenuto proteico delle farine è i/ 
metodo di Kjeldahl che fornisce un risultato espresso in sostanze azotate 
(riportate in percentuale sulla sostanza secca). Il valore dipende dalla 
quantità di ammoniaca liberata dalla reazione con alcali di solfato d’am- 
monio ottenuto, a sua volta, dalla reazione delle sostanze azotate del 
prodotto con acido solforico concentrato e in presenza di un catalizza- 
tore. 

Ultimamente nei mulini si stanno diffondendo anche le altre tecni- 
che (per esempio NIR o metodo Dumas) che, però, non sono ancora 
ufficializzate. 

A parte l’aspetto legislativo, il contenuto proteico è un valore molto 
importante per definire la forza della farina (argomento trattato più 
avanti). 


Le principali caratteristiche tecnologiche della farina 


Le caratteristiche tecnologiche di una farina determinano il suo com- 
portamento nei processi di panificazione e, quindi, rivestono una no- 
tevole importanza. Numerosi sono gli indici che servono per definire le 
qualità panificabili di una farina, ma per fornire un'informazione com- 
pleta devono essere valutati complessivamente. 

Le caratteristiche tecnologiche della farina (chiamate anche caratteristi- 
che di panificabilità) sono quindi quelle da cui dipende la qualità dell’im- 
pasto e, di conseguenza, la qualità del prodotto finito. Ne fanno parte: 


— le caratteristiche reologiche e le caratteristiche del glutine della farina; 


— le caratteristiche fermentative della farina. 


La forza della farina: definizione e fattori che la determinano 


La forza della farina è la capacità di: 
— assorbire l’acqua durante l'impasto; 
— mantenere l'anidride carbonica durante la lievitazione. 


Capitolo 1: La farina 


La farina è forte quando per produrre un impasto di consistenza 
morbida assorbe un'elevata percentuale d’acqua. L'impasto ottenuto con 
una farina forte risulta asciutto, elastico e non appiccicoso e, avendo 
una maglia glutinica resistente, ha un’alta capacità di trattenere l’ani- 
dride carbonica. Generalmente gli impasti preparati con farine forti sono 
in grado di sopportare lunghe fermentazioni e danno prodotti volumi- 
nosi con un’alveolatura ben sviluppata. 

La farina è debole quando durante l'impasto assorbe poca acqua. 
L’impasto, se viene lavorato qualche minuto in più, può perdere le sue 
caratteristiche meccaniche e risultare liquido e appiccicoso a causa di 
una debole maglia glutinica. Si possono riscontrare difficoltà nella for- 
matura e, durante la lievitazione, le forme non hanno la capacità di 
trattenere l'anidride carbonica per cui tendono a “stendersi” (per la 
parziale rottura del glutine). Il prodotto finito generalmente non è 
voluminoso e ha una forma piatta e larga. 

La farina è di forza normale quando possiede caratteristiche inter- 
medie tra quelle descitte. 


L'importanza tecnologica della forza della farina 


La forza della farina (tenendo presenti anche le altre caratteristiche) 
definisce: 

— la quantità dell’acqua necessaria nell'impasto e il tempo di impasto; 
— le caratteristiche dell’impasto stesso; 

— la variazione dell’impasto durante la fermentazione, la formatura, la 
lievitazione e la cottura; 

— lo sviluppo del prodotto durante la lievitazione, i tempi e i parametri 
della lievitazione stessa; 

-— il volume del prodotto finito, la sua forma e le caratteristiche della 
mollica. 


La forza della farina dipende soprattutto dalla quantità e dalla 
qualità del glutine. 


Il glutine e la forza della farina 


Le proteine della farina, insolubili in acqua e in soluzioni saline, hanno 
la capacità di formare durante l'impasto una struttura elastica, compat- 
ta e spugnosa, chiamata glutine. La forza della farina dipende soprat- 
tutto dalle proprietà del glutine: più è alto il contenuto di glutine nella 
farina, più è elevato il suo valore. Il glutine sostiene l'impasto, svolgendo 
la funzione dei muri maestri in un'abitazione. Oltre alla quantità di 
glutine sono importanti anche le sue caratteristiche. Due farine posso- 
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no infatti avere la stessa quantità di glutine, ma una può risultare più 
forte dell’altra. 

Il glutine è composto dalle prolamine (in particolare dalla proteina 
gliadina) e dalle gluteline (in cui è presente soprattutto la proteina 
glutenina). 

La gliadina, a contatto con l’acqua, forma una massa collosa e fluida 
mentre la glutenina, assorbendo acqua, produce una massa compatta, 
elastica e resistente. 

Il glutine umido possiede le caratteristiche meccaniche di entrambe 
le proteine (gliadina e glutenina). Ovviamente una farina, per essere più 
forte, deve contenere una percentuale più alta di glutenine. Se invece una 
farina possiede una grande quantità di glutine, ma composto soprat- 
tutto dalla gliadina, non può essere molto forte perché il suo glutine 
risulta molle e poco spugnoso. 

Il glutine, ottenuto mediante un lavaggio dell’impasto, viene chia- 
mato glutine umido perché all’interno contiene ancora l’acqua assorbi- 
ta. Facendo essiccare il glutine umido si ottiene il glutine secco. 

L'essiccazione del glutine umido serve anche per calcolare il suo as- 
sorbimento d’acqua, che può raggiungere anche il 200% del suo peso. 
Generalmente il glutine composto soprattutto da gliadine è caratteriz- 
zato da un'elevata percentuale d’assorbimento d’acqua. Per valutare le 
caratteristiche del glutine vengono effettuate diverse prove (illustrate 
più avanti). 


L’importanza del complesso proteico dell’impasto 


Come abbiamo visto, la frazione proteica (rappresentata soprattutto dal 
glutine) ha un ruolo decisivo nella determinazione della forza della farina. 

La forza della farina è dovuta però non soltanto alla quantità e compo- 
sizione del glutine (rapporto fra i due componenti principali, la gliadina e 
la glutenina), ma anche alla struttura chimica delle proteine e dei loro 
legami e a fattori che la possono modificare. 


Fanno parte del complesso proteico: 

— le proteine stesse (la loro struttura); 

— gli enzimi proteasi; 

— gli attivatori e gli inibitori della proteolisi. 


La struttura delle proteine 

Ricordiamo che le proteine sono composte da aminoacidi e possono 
essere ridotte in frammenti più corti (chiamati peptidi) sotto l’azione 
degli enzimi proteasi. 





PI-S-S-PF 


Proteasi in forma passiva 


Pr-SH 


Proteasi in forma attiva 











Capitolo 1: La farina 


La proteolisi è la reazione che distrugge la struttura globulare della 
proteina, e avviene in ogni impasto, può essere più o meno attiva, cioè 
può coinvolgere una quantità variabile di proteine. Quanto più attiva 
sarà la reazione della proteolisi, tanto più molle diventerà l'impasto. La 
proteolisi, distruggendo le proteine della maglia glutinica, abbassa la 
loro capacità di assorbire l’acqua e trattenere l'anidride carbonica. Con 
il progredire di questa reazione diminuisce quindi la forza della farina. 
L'attività della reazione di proteolisi dipende dalla possibilità che han- 
no gli enzimi di attaccare le proteine, che a sua volta dipende da: 


— Presenza di particolari gruppi (tiolici o disolfurici) 

La struttura delle proteine è abbastanza complessa: oltre ai legami pep- 
tidici sono presenti anche altri legami tra cui, per esempio, quelli che 
coinvolgono i due atomi di zolfo, i cosiddetti ponti disolfurici (-S-S). 
Quindi nelle proteine è possibile evidenziare gruppi tiolici (-SH-) o 
disolfurici (-S-S-). 

Una proteina con un maggior numero di gruppi disolfurici (-S-S-) 
ha minore possibilità di essere attaccata: questa farina avrà un glutine 
più forte (rinforzato dai ponti disolfurici). 

Invece la presenza dei gruppi tiolici (-SH-), facilmente attaccabili dalle 
proteasi, causa la formazione di una maglia glutinica più rara e debole. 


— Denaturazione 

Con la denaturazione aumenta l’attaccabilità delle proteine. La denatu- 
razione si ha quando le proteine, reagendo al calore, perdono la strut- 
tura compatta (globulare) e si trasformano in uno stadio intermedio tra 
globulare e fibrillare. Con questo processo si rompono i legami disol- 
furici delle proteine che risultano in seguito facilmente attaccabili dalle 
proteasi. 


— Qualità del frumento da cui è stata ottenuta la farina 

— Tempo di conservazione della farina 

In una farina riposata l’attaccabilità delle proteine diminuisce, mentre 
in una farina scaduta risulta eccessivamente alta. 


Gli enzimi proteasi 
Le proteasi sono gli enzimi, contenuti nel frumento, capaci di demolire 
le proteine (2. p. 41). Agiscono sulla struttura globulare delle proteine 
senza arrivare agli aminoacidi in quanto non hanno la capacità di 
distruggere tutti i legami peptidici. 

Anche le proteasi si possono trovare in forma passiva e in forma attiva, 
a seconda dei gruppi contenuti nella loro struttura (tiolici o disolfurici). 
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Gli attivatori e gli inibitori della proteolisi 

Gli attivatori della proteolisi sono sostanze che trasformano le proteasi 
dalla forma passiva in quella attiva, favorendo la reazione della proteolisi 
e indebolendo la farina. 

Ne fanno parte la glutationa e la cisteina, sostanze di natura proteica 
contenute nel germe di grano e nel lievito. 

Gli inibitori della proteolisi, invece, sono sostanze che trasformano 
le proteasi dalla forma attiva in forma passiva, rinforzando la farina. 
Come esempi degli inibitori della proteolisi possiamo citare i perossidi, 
l’ossigeno, la vitamina C e anche ossidanti come lo iodato di potassio 


(KJO3) e il bromato di potassio (KBrO3). 


Altri fattori che influenzano la forza della farina 

La forza della farina è influenzata anche da: 

— il complesso dei carboidrati; 

— la quantità dei pentosani; 

— la presenza dei lipidi e l'attività degli enzimi che li demoliscono. 


Il complesso dei carboidrati 

Il complesso dei carboidrati interessa: 

— l’amido e la sua attaccabilità; 

— gli enzimi amilasi. 

L'attaccabilità dell'amido 

Dipende dal danno subito dall’amido della farina durante la macina- 

zione. I granuli dell’amido vengono danneggiati con la macinazione 

per favorire l'assorbimento d’acqua da parte della farina, in quanto i 

granuli dell’amido integri assorbono poca acqua (0,2 volte il loro peso) 

rispetto ai granuli danneggiati (che ne assorbono tre volte il loro peso). 
Con la macinazione l’amido della farina deve risultare sufficiente- 

mente frantumato ma non troppo. Se i granuli dell’amido sono stati 

maggiormente danneggiati, la loro attaccabilità da parte degli enzimi 

amilasi risulta più alta. 


Gli enzimi amilasi 
Le amilasi sono enzimi che distruggono i legami glucosidici della mo- 
lecola dell’amido; esistono @ - B- amilasi (v. p. 36, 37). 

Nella farina di frumento di qualità normale sono presenti sia 0- che 
B-amilasi. Entrambe sono utili nei processi di panificazione e, per fa- 
vorire la fermentazione dell’impasto, devono essere moderatamente 
attive. 
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Se una farina è stata prodotta con grano germinato o con grano con- 
servato in un ambiente umido, i suoi enzimi sono molto attivi, soprat- 
tutto le amilasi e in particolare l’o-amilasi. Questa farina ha una no- 
tevole attività amilasica: se è troppo alta, la farina non è panificabile, 
perché forma un impasto molto appiccicoso e il prodotto finito risulta 
di pessima qualità. 

Se l’amido ha un’attaccabilità alta e le sue amilasi sono molto attive 
(soprattutto c.-amilasi), la farina sarà di forza debole, perché non avrà 
un alto assorbimento di acqua. Invece la farina avrà un buon assorbi- 
mento d’acqua (quindi sarà anche più forte) quando possiede una 
quantità sufficiente (ma non troppo alta) di amidi danneggiati e l’atti- 
vità delle sue amilasi è moderata. 


L’influenza della quantità dei pentosani 
I pentosani appartengono ai polisaccaridi e la loro struttura contiene 
molecole pentose da cui prendono il nome (v. p. 38). 

Nella composizione chimica della farina sono presenti in piccole 
quantità pentosani (come D-xylulosa, D-arabinosa, D-galattosa) che 
hanno un'alta capacità di assorbire i liquidi, 1 g di pentosani è in grado 
di trattenere fino a 10-15 g d’acqua. 

Di conseguenza, quando nella farina la quantità dei pentosani è più 
alta, aumenta il suo assorbimento di acqua e, quindi, anche la sua forza. 


La presenza dei lipidi e l’attività degli enzimi che li demoliscono 
I lipidi della farina possono essere demoliti dall’enzima lipasi a glicerolo 
e acidi grassi (v. p. 39, 40). A loro volta, gli acidi grassi possono essere 
trasformati in perossidi da un altro enzima: la lipossigenasi. I perossidi 
hanno un'alta capacità di rinforzare la farina perché si comportano come 
inibitori della proteolisi. 

In questo caso, aumentando l’attività degli enzimi della farina come 
lipasi e lipossigenasi, aumenta anche la sua forza. 


Le valutazioni reologiche e le caratteristiche del glutine 
della farina 
La reologia è un ramo della fisica che studia le deformazioni subite 
dalla materia sottoposta a sforzo meccanico. Studiare queste deforma- 
zioni è basilare per stabilire le proprietà fisiche dell’oggetto esaminato. 
Le caratteristiche reologiche di un oggetto solido si riferiscono 
alla sua tenacità, cioè al grado di resistenza che può avere l'oggetto alla 
deformazione, alla elasticità (ossia la capacità di recuperare velocemente 
la forma iniziale dopo la deformazione) e alla estensibilità (il massimo 
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misurato dal dinamometro e il risultato, attraverso un sistema di leve, 
registrato e riportato su un foglio di carta sotto forma di grafico. 


grado di deformazione che può essere raggiunto dall'oggetto prima della 
sua rottura). 

Le farine formano impasti diversi (più tenaci, più estensibili, più o 
meno elastici); da come risulterà l'impasto ottenuto con la farina in 
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Con questi strumenti si possono ricavare anche dati riguardanti la for- 
za della farina, la sua capacità di assorbimento dell’acqua e altre infor- 
mazioni utili per panificare. 








































Il farinografo Brabender 


Con questo strumento si può registrare la resistenza che oppone l’im- 
pasto, preparato con la farina in esame, alle pale dell’impastatrice. La 
resistenza è misurata in unità Brabender (U.B.) o unità farinogra- 
fiche (U.F.) e viene riportata su un diagramma in funzione del tem- 
po che trascorre dall'inizio dell'analisi. Il diagramma così ottenuto si 
chiama farinogramma ed è paragonabile alla carta d’identità di una 

































































persona. 














Il farinografo è composto da: 

— una piccola impastatrice; 

— uno strumento (chiamato dinamometro), collegato al motore del- 
l’impastatrice, che misura e registra la forza necessaria per impastare; 















— un dispositivo che riporta su un foglio di carta la resistenza dell’im- | edsbisttnsicel iz (I è) benies ifaogab sislliazo nie vie è 
pasto. | MINUTEN MINUTEN 
L'analisi: E Ejo, E20 vengono misurati in ordinate, in U.B. 


1. Nell’impastatrice vengono messi 300 g di farina. Gradualmente, at- MD vengono eipurra e angespa er regi 


traverso il rubinetto di un cilindro calibrato, si aggiunge l’acqua in modo 
da ottenere un impasto normale o morbido (a un livello di 500 Unità 
Brabender). Successivamente si misura la quantità di acqua utilizzata e 
si calcola il suo assorbimento. 


Dal grafico del farinogramma si ricavano i seguenti dati: 
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2. Si ripete l'operazione aggiungendo direttamente la quantità d’ac- 
qua precedentemente misurata e si impasta per un certo periodo di 
tempo. Lo sforzo del motore, collegato alle pale dell’impastatrice, viene 


A. l'assorbimento d'acqua, da parte della farina, espresso in percen- 
tuale (non figura nel grafico, ma si ricava nella prima parte dell’analisi): 
a elevato assorbimento d’acqua corrisponde maggiore forza della farina. 
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B. Tempo di sviluppo, cioè il tempo necessario per raggiungere la con- 
sistenza ottimale (che nel grafico corrisponde al punto più alto della 
curva). 

Generalmente le farine deboli hanno uno sviluppo veloce, mentre le 
farine forti si sviluppano lentamente. 


C-D. Il tempo della stabilità dell'impasto indica per quanto tempo 
l'impasto potrà subire lo sforzo meccanico senza rovinarsi (cioè per 
quanto tempo l’impasto mantiene una buona consistenza rimanendo 
al di sopra di 500 U.B.). 

Una farina è tanto più forte quanto più lungo è questo periodo. L’im- 
pasto con una buona stabilità potrà sopportare una lavorazione più 
intensa e una fermentazione più lunga. 


E10, Ezo. Il grado di caduta dell'impasto indica di quanti punti di 
Brabender l’impasto perde la sua consistenza dopo 10 e dopo 20 minu- 
ti dall'inizio dell’analisi. 

F. Lo spessore della striscia, che è in relazione con l'elasticità dell’im- 
pasto. 


V. Un valore riassunto della farina. 


Leggendo i dati farinografici si stabilisce la forza della farina, la sua 
panificabilità e per quale tipo di lavorazione può essere impiegata. 
Ovviamente, per avere un'informazione completa questi dati devono 
essere confrontati con i risultati delle prove alveografiche, estensografi- 
che e del glutine. 

Vediamo i valori approssimativi di riferimento: 


A. Generalmente una farina forte presenta almeno il 58-60% d’assor- 
bimento d’acqua. 


B. Può oscillare da pochi minuti (< 4,5) per le farine deboli fino a un 
tempo più lungo (> 8 minuti) per le farine forti. 


C-D. Un intervallo breve (< 10 minuti) indica che la farina è debole, 
una farina di forza normale ha valori medi (da 14 a 16 minuti) mentre 
per le farine forti questo periodo di solito è superiore a 20 minuti 


Eito, E2z0. Se E1o è < 5, E20 è < 20, allora la farina è forte. 


V. 20+30 - farine deboli, adatte per i biscotti, 
50+60 - farine di forza normale, 


> 80 - farine forti, adatte per la biga o per prodotti di lunga lievi- 
tazione. 


Capitolo 1: La farina 


Osservando la curva del farinogramma, anche senza misurare con pre- 
cisione tutti i parametri, si può dare un giudizio approssimativo sulla 
farina. 

Le farine deboli hanno una curva che si alza velocemente e non 
rimane a lungo al di sopra della linea grossa (di 500 U.B.), ma scende 
quasi subito abbassandosi di un certo numero di punti Brabender (per- 
dendo consistenza): 
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chan Na, 297002 BRABEMDER® cu DUISBURG west Germany 
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Le farine di forza normale hanno una curva più dolce, si sviluppano 
più lentamente, hanno una stabilità più lunga e una caduta minore. 
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Le farine forti hanno invece uno sviluppo lento, lunga stabilità e po- 


chissima discesa: 


Diagram Nr 
Chart No. 297002 
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Alveografo Chopin 


Con questo strumento si cerca di riprodurre la deformazione che l’im- 
pasto subisce durante la lievitazione per effetto dell’anidride carbonica 
prodotta dai lieviti. Dall’analisi si ottengono quindi informazioni utili 


sull’estensibilità di una farina, la sua resistenza e forza. 


Il campione della farina in esame (250 g) viene impastato con l’ac- 
qua salata per un tempo abbastanza breve. Con l’impasto ottenuto si 
preparano cinque dischi che vengono posti nella cella di lievitazione 
per 20 minuti e, successivamente, sottoposti all’azione di un getto d’aria 
fino a quando non si forma una bolla il cui raggio aumenta fino a 
determinarne la rottura. Mediante un sistema di registrazione si misura 
la pressione dell’aria all’interno della bolla in funzione del suo raggio e 


i dati ottenuti vengono riportati su un grafico: l’alveogramma. 


ALVEOL 
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Questa operazione viene ripetuta cinque volte (con cinque dischi di- 
versi) e si calcolano i risultati medi. 






















































































Dal grafico così ottenuto si possono ottenere i seguenti dati: 

P = altezza massima della curva. 

La pressione P è in relazione con la resistenza dell'impasto. 

L = la lunghezza della curva è in relazione con l’estensibilità dell’impasto. 

W =è Farea dell’alveogramma ed è in relazione con la forza della farina. 

Dal grafico si ricava il rapporto P/L che misura le proprietà reologiche della 

farina evidenziandone il grado di equilibrio, resistenza ed estensibilità. 
Generalmente a un rapporto P/L = 0,5+0,6 corrisponde una farina 


equilibrata, a un rapporto P/L > 0,7 corrisponde una farina resistente 
e a un rapporto P/L < 0,4 una farina estensibile. 
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Se il rapporto P/L è troppo alto e quindi la farina troppo tenace, l’im- 
pasto è difficile da lavorare. Il prodotto finito potrebbe risultare poco 
sviluppato e con la mollica compatta, perché un'eccessiva resistenza della 
maglia glutinica le impedisce di aumentare volume sotto l’azione del- 
l'anidride carbonica prodotta al suo interno. 

Se il rapporto P/L è troppo basso significa che l'impasto è troppo esten- 
sibile e il prodotto finito può avere un volume piccolo. Il glutine ecces- 
sivamente debole e estensibile si allarga molto, ma si rompe facilmente 
sotto la pressione di CO;. 

Dai valori di W si può conoscere la forza della farina. 

I valori di riferimento, indicati sotto, sono approssimativi perché per 
dare un giudizio completo bisogna considerare anche i parametri del fa- 
rinografo, dell’estensografo e anche la quantità e la qualità del glutine. 

Per esempio, una farina che presenta un alto valore di W, ma bassa 
stabilità e con un glutine con proprietà modeste, non può essere con- 
siderata forte. Poiché la forza della farina è una caratteristica molto 
soggettiva, non può essere uguale per tutti i tipi di farina e per tutte le 
lavorazioni. I valori di W, riportati sotto, non sono quindi tassativi e 
non devono essere presi come un'unità di misura, ma solo come un'in- 


dicazione. 
W > 360 — farina molto forte 
> 300 — farina forte 


W = 250 + 280 - farina di forza normale 
W = 200 + 220 - farina debole 
W < 180 — farina molto debole 


< 130 — farina non panificabile 


L’estensografo Brabender 


Con questo strumento si misura la resistenza dell’impasto all’estensio- 
ne dopo un periodo di riposo che può essere di 45, 90 e 135 minuti. 
Si ottengono tre grafici che forniscono informazioni sul comportamen- 
to dell’impasto durante la lievitazione e rispecchiano la pressione del- 
l'anidride carbonica al suo interno. 

L’estensografo è uno strumento simile all’alveografo perché misura la 
resistenza e l’estensibilità della farina ma, a differenza dall’alveografo, 
anche in funzione del tempo. 

L'analisi: 
L’impasto preparato con 300 g di farina e acqua salata viene diviso in 
due pezzi da 150 g, ambedue vengono arrotondati e formati come dei 
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filoni. Il primo pezzo, posto nella camera dell’estensografo e bloccato 
con morsetti, dopo un periodo di fermentazione di 45 minuti viene 
tirato con un gancio. La resistenza dell’impasto a questa tensione viene 
trasmessa da un sistema di leve a un bilanciere e registrata su carta. Il 
grafico così ottenuto prende il nome di estensogramma. 


Diagram Nr 
Chart No, 297002 
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La stessa operazione viene ripetuta con il secondo pezzo, eseguendo le 
prove dopo 90 e dopo 135 minuti di riposo della pasta. 

Così nell’estensogramma si presentano i tre grafici (rispettivamente 
dopo 45, 90 e 135 minuti di riposo) che riportano sulla linea orizzon- 
tale la lunghezza in millimetri e su quella verticale la resistenza. 

Per valutare la farina vengono esaminate la seconda e la terza curva, 
si misura la loro lunghezza, altezza massima ed energia interna. La fa- 
rina di buona qualità presenta le tre curve in salita. 


Le analisi del glutine 

Analisi per determinare la quantità di glutine 

La misura della quantità delle proteine del glutine può essere effettuata 
manualmente o con l’uso di un apposito strumento, il Glutamatic, in 
cui la farina in esame viene miscelata con acqua salata. Successivamente 
si procede a un completo lavaggio per eliminare l’amido, le proteine 
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solubili e le altri parti della farina disciolte nell'acqua. Adoperando l’ac- 
qua salata si riducono i tempi di formazione del glutine e si favorisce 
l'allontanamento dal glutine delle proteine solubili. Il glutine ottenuto 
dal lavaggio viene poi centrifugato ed esaminato per valutare le sue 
proprietà reologiche (l’estensibilità e la resistenza) attraverso il passag- 
gio nella griglia. La quantità di glutine che rimane sulla griglia dopo la 
centrifugazione determina il suo indice: un glutine debole (indice pari 
a 0) attraversa la griglia mentre un glutine di ottima qualità (con indice 
100) viene trattenuto dalla griglia. Il glutine con indice da 0 a 25 è 
considerato debole, da 26 a 45 sufficiente, da 46 a 65 medio, da 66 a 
85 buono, oltre 85 ottimo. 

In mancanza dell'apparecchio Glutamatic si può effettuare il lavag- 
gio del glutine manualmente, però, a differenza del metodo meccani- 
co, quello manuale è meno preciso e più lento. Una piccola dose di 
farina viene miscelata e impastata con acqua salata e all'impasto si dà 
la forma di un palloncino. Dopo 45 minuti di riposo l’impasto viene 
lavato sotto un getto d’acqua salata per allontanare l’amido, i residui 
della crusca, le proteine solubili e tutti gli altri componenti della fase 
liquida e, successivamente, risciacquato con l’acqua. Quindi il glutine 
viene strizzato ed essiccato nella stufa alla temperatura di +105 °C fin- 
ché il suo peso non si mantiene costante. Dopo il raffreddamento nel- 
l’essiccatore, il glutine viene pesato: il risultato ottenuto è espresso su 
cento parti di sostanza secca. 


Indice di sedimentazione di Zeleny 

Questo indice caratterizza la qualità del glutine ottenuto dalla farina in 
esame. La farina viene diluita con una soluzione di acido lattico (in 
grado di sfibrare e rigonfiare il glutine provocandone la sedimentazione), 
la sospensione viene agitata diverse volte. Dopo circa 25 minuti si mi- 
sura il volume del sedimento rapportandolo a cento parti di volume 
totale. Quando l’indice di sedimento è alto, la sedimentazione è stata 
lenta e quindi il glutine è di buona qualità. Un valore basso (inferiore 
a 20) indica invece una scarsa attitudine dello sfarinato alla panificazione. 


Le caratteristiche fermentative della farina 

Analisi con il reofermentografo 

Con l'apparecchio chiamato reofermentografo si misura la capacità 
dell’impasto di produrre gas (anidride carbonica) sotto l’azione dei lie- 
Viti, ossia la capacità fermentativa dell'impasto. Utilizzando il reo- 
fermentografo si può prevedere l'andamento della lievitazione, la capa- 
cità dell’impasto di svilupparsi e di mantenere le sua struttura sotto la 


pressione di gas CO, formato all’interno e anche le caratteristiche del 
prodotto ottenuto con la farina esaminata, come volume, struttura della 
mollica (considerando anche le proprietà del glutine), profumo, fra- 
granza e colore della crosta. 

Viene misura la quantità di gas CO, prodotta dall’impasto ottenuto 
con la farina, l’acqua e il lievito compresso durante un determinato 
tempo di fermentazione (normalmente di 5 ore). L'apparecchio è com- 
posto da un recipiente ermeticamente chiuso, in cui viene introdotto 
l'impasto in prova, collegato con un cilindro calibrato di vetro conte- 
nente olio (più leggero del gas CO-). L'anidride carbonica, prodotta 
dall’impasto, viene misurata osservando il livello raggiunto dall’olio. Il 
valore di CO è annotato ogni ora e registrato su un foglio di carta. Dal 
grafico ottenuto possono così essere valutati l'andamento e l’area della 
curva e anche la quantità massima di CO), prodotta dall’impasto. 

Una farina ha una capacità fermentativa normale se, durante la pro- 
va, si producono da 1300 a 1600 ml di CO.. Se la quantità di CO, 
è inferiore a 1300 ml, la farina ha una capacità fermentativa bassa. 
A una quantità di anidride carbonica superiore a 1600 ml corrispon- 
de invece un’alta capacità fermentativa della farina. 

Il lievito, presente nell’impasto, determina la fermentazione utiliz- 
zando inizialmente gli zuccheri contenuti nella farina e, successivamen- 
te, il glucosio formato dall’idrolisi dell’amido sotto l’azione di a e B- 
amilasi. 

La capacità della farina di produrre CO; dipende dalla sua capacità 
di formare zuccheri, cioè da quanto l’amido può essere demolito fino 
a glucosio, e dall’attività delle amilasi della farina. La velocità di forma- 
zione degli zuccheri è direttamente proporzionale all’attività delle ami- 
lasi e al grado di rottura dei granuli di amido. 

La prova del reofermentografo ha una grande importanza soprattut- 
to per i tipi di pane che non contengono il malto (o zucchero). Cono- 
scendo la capacità fermentativa della farina si può prevedere l’attività 
della fermentazione dell’impasto e, tenendo conto anche della qualità 
e quantità del glutine, il volume e la porosità del prodotto finito. Essa 
influisce anche sul colore della crosta che dipende dalla quantità degli 
zuccheri rimasti nell'impasto dopo la lievitazione al momento dell’in- 
fornamento. Durante l’infornamento, sulla superficie del prodotto si 
produce una serie di processi chimici che conferiscono alla crosta del 
pane il colore marroncino-dorato, il gusto e il profumo caratteristici. 

Tra questi processi i più importanti sono la caramellizzazione degli 
zuccheri dello strato superficiale e la reazione di Maillard. In questa rea- 
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zione si formano sostanze aromatiche e sostanze di colorazione bruna 
(chiamate melanoidine), prodotte dall’unione degli zuccheri con amino- 
acidi (derivati dalla completa idrolisi delle proteine durante la cottura). 

Quando la capacità fermentativa è più alta, nell'impasto si formano 
più zuccheri, rendendo più rapido il processo della fermentazione e 
conferendo alla crosta un colore più intenso (se il prodotto è stato 
infornato per tempo). Mediamente, per garantire una buona colorazio- 
ne della crosta, la quantità degli zuccheri al momento dell’infornamento 
deve essere almeno del 2-3% (può arrivare anche al 6%) dalla sostanza 
secca dell’impasto. 

Se la capacità fermentativa di una farina è troppo alta, significa che 
le sue amilasi sono molto attive (può succedere quando la farina è stata 
prodotta con grano germinato o quando il grano o la farina sono stati 
conservati in un luogo umido). In questo caso la farina non deve essere 
utilizzata e non è panificabile, perché formerebbe un impasto colloso e 
appiccicoso e il prodotto finito potrebbe risultare di qualità scadente. 


Falling Number o Indice della caduta 

L’attività amilasica di una farina può essere determinata attraverso 
un'analisi che si chiama Falling Number o Indice della caduta. La 
prova è di notevole importanza perché valuta una farina dal punto di 
vista fermentativo, stabilisce se è panificabile, se occorre aggiungere malto 
nell'impasto e in quale misura, quanto tempo l'impasto deve fermen- 
tare ecc. 

Il metodo del Falling Number è stato proposto dagli scienziati Ha- 
gberg e Perten e, infatti, viene anche chiamato Indice di Hagberg. 
Permette di misurare l’attività delle amilasi da cui dipende la capacità 
di una farina di produrre zuccheri nell'impasto e, di conseguenza, la 
sua attività fermentativa e anche la qualità della mollica e della crosta 
del prodotto finito. Le amilasi si distinguono in due tipi: alfa (0) e beta 
(B). Ambedue idrolizzano i legami glucosidici dell’amido, ma mentre 
la 0i-amilasi agisce all’interno della molecola dell’amido e lo disgrega 
fino alle destrine causandone la rottura, la B-amilasi attacca la molecola 
dell’amido dalla parte esterna staccando lentamente il maltosio, non 
rompe tutta la struttura dell’amido e agisce soltanto sui granuli del- 
l’amido danneggiati. Con l’aiuto degli enzimi amilasi, nell'impasto av- 
viene la reazione di saccarificazione dell’amido (la sua trasformazione 
in zuccheri), più velocemente quando le amilasi sono molto attive e i 
granuli dell’amido sono maggiormente danneggiati (v. p. 35, 36, 37). Quan- 


do le amilasi sono più attive, nell’impasto si forma una quantità più 
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elevata di zuccheri e, poiché essi rappresentano la fonte dell’alimen- 
tazione dei lieviti, aumenterà la fermentazione dell’impasto stesso. 

Se invece le amilasi sono troppo attive (soprattutto la ot-amilasi), creano 
più danni che benefici perché un'eccessiva rottura dell’amido, sotto la loro 
azione, causa una diminuzione notevole dell’assorbimento dell’acqua 
da parte dell’impasto che diventa colloso e appiccicoso. Di conseguen- 
za, il pane ottenuto da questo impasto ha una forma piatta e una crosta 
più scura dovute agli zuccheri in eccesso. 

Le amilasi resistono alle alte temperature e quindi sono attive anche 
nella camera di cottura. Durante la cottura l’amido si gelatinizza (alla 
temperatura di +56+60 °C), rimanendo più danneggiato e, quindi, più 
attaccabile dalle amilasi. Anche le amilasi, con il crescere della tempe- 
ratura, aumentano la loro attività, ognuna fino a una propria tempera- 
tura ottimale dopo la quale iniziano a inattivarsi. Per prima si inattiva 
la B-amilasi (alla temperatura di circa +82+84 °C), l’o-amilasi invece 
resiste più a lungo (alcuni tipi resistono fino a +97+98 °C). Se l'acidità 
dell'impasto è più alta, le amilasi si inattivano prima. 

Dall’attività delle amilasi dipende la qualità della mollica del pane 
che risulta appiccicosa se le amilasi sono troppo attive, secca e poco 
sviluppata se l’attività amilasica è scarsa. 

Durante la prova di Falling Number, il campione di grano esamina- 
to (con umidità del 15%) viene macinato e setacciato per ottenere par- 
ticelle di dimensioni uniformi, perché la loro grandezza influisce sul 
valore del “tempo di caduta”. Vengono quindi prelevati 7 g di farina 
così ottenuta (se l’umidità della farina non è del 15%, la sua quantità 
viene calcolata usando apposite tabelle) e mescolati con 25 ml di acqua 
distillata. La miscela di farina e acqua viene messa in un recipiente di 
vetro chiamato “tubo viscosimetrico”, a sua volta immerso a bagnoma- 
ria con acqua bollente. In questo modo la temperatura all’interno della 
miscela raggiunge i +56+60 °C, ottenendo la gelatinizzazione dell’amido 
che ne facilita l'attacco delle amilasi. Dopo aver collocato il recipiente 
a bagnomaria, si aziona un cronometro e un agitatore che mescola la 
miscela per 60 secondi esatti. Trascorso questo tempo l’agitatore viene 
alzato nella posizione più alta dalla quale scenderà lentamente verso il 
fondo del recipiente. Con il cronometro viene misurato il tempo della 
caduta dell’agitatore sul fondo. Il tempo, espresso in secondi, rappre- 
senta l’Indice della caduta che è in relazione con la consistenza della 
sospensione farina-acqua che, a sua volta, dipende dall’attività amilasi- 
ca: se le amilasi sono più attive, l’amido degrada in modo più signifi- 
cativo e la consistenza risulta più liquida, quindi l’agitatore cade nel 
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fondo del recipiente più velocemente. Viceversa, la caduta più lenta 
indica una consistenza della miscela più densa a causa dell’amido poco 
demolito dalle amilasi meno attive. 

Una farina con attività amilasica normale deve avere l’Indice della 
caduta compreso tra 220 e 350 secondi. 

Se il “tempo di caduta” risulta inferiore a 220 secondi la farina ha 
un'attività amilasica troppo alta dovuta alla presenza dei grani ger- 
minati. L'attività amilasica può essere anche molto alta a causa dell’ec- 
cessiva umidità del grano, della farina o degli ambienti dove vengono 
stoccati, ma anche di un ambiente di stoccaggio della farina troppo 
caldo. L'utilizzo di una farina con attività amilasica molto alta può 
causare un impasto troppo appiccicoso e dare un prodotto con una 
crosta troppo scura, con una forma piatta e una mollica umida e col- 
losa. Per correggere questi difetti bisogna evitare l’uso di malto e au- 
mentare quanto possibile l’acidità dell’impasto allo scopo di abbassare 
l’attività delle amilasi. Se il “tempo della caduta” è inferiore a 150 
secondi la farina non è panificabile. 

La farina con un Falling Number superiore a 350 secondi ha una 
debole attività amilasica che può comportare il rischio di ottenere 
un pane con volume poco sviluppato e con mollica troppo compatta e 
secca. In questo caso è necessario aggiungere all'impasto il malto in 
quantità superiore rispetto al normale e prolungare i tempi di fermen- 
tazione. 

Non c'è una relazione diretta tra la forza della farina e il suo Indice 
di caduta, ma di solito le farine più forti hanno un attività amilasica 
più bassa mentre le farine deboli hanno attività amilasica più alta. 


L’analisi dei granuli di amido danneggiati 


Durante la macinazione i granuli di amido vengono frantumati in 
modo controllato per favorire la capacità di idratazione della farina 
e l’azione delle amilasi nell'impasto, potenziando le proprietà fer- 
mentative dello stesso. La quantità di amido danneggiato dipende 
soprattutto dalla struttura dell’endosperma del chicco (soft o hard) 
di grano macinato e dal tipo di macinazione. La macinazione dei 
grani hard (con una durezza superiore) produce, generalmente, una 
quantità di amidi danneggiati maggiore rispetto a quella di grani 
soft (meno duri). 

Il numero dei granuli di amido danneggiati viene rilevato attraverso 
l’analisi dell’assorbimento di iodio da parte dell’amido frantumato nella 
sospensione con la farina in esame. La quantità di iodio assorbita è 
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misurata con un amperometro: quanto più intensa è la corrente, tanto 
più bassa è la quantità di granuli danneggiati. Dal valore dell’amido 
danneggiato (tenendo presente l'umidità della farina e le caratteristiche 
del glutine) si ricava il valore ottimale d’assorbimento d’acqua della 
farina. 

Conoscere la quantità di amido danneggiato è importante non sol- 
tanto per determinare l'assorbimento d’acqua dello sfarinato, ma anche 
per prevedere l'andamento della fermentazione dell’impasto (durante 
la fermentazione i granuli di amido danneggiati vengono più facilmen- 
te idrolizzati sotto l’azione delle amilasi) e le caratteristiche del prodot- 
to finito (organolettiche e di conservabilità). Per favorire la fermenta- 
zione dell’impasto la quantità degli amidi danneggiati deve essere abba- 
stanza alta, ma non eccessiva, perché si otterrebbe un prodotto con una 
mollica collosa e appiccicosa e con una crosta troppo scura. 


Le altre caratteristiche di panificabilità della farina 


Normalmente caratteristiche come il colore della farina e la sua finezza 
non vengono indicate nella scheda tecnica, ma nella panificazione sono 
importanti perché determinano la qualità del prodotto finito. 


Il colore della farina 


Il colore della farina dipende soprattutto dalla sua percentuale di cru- 
sca, in quanto, a differenza dell’endosperma (la parte centrale della ca- 
riosside), nella crusca sono contenuti numerosi pigmenti (sostanze co- 
lorate) che la rendono più scura. 

Quando la resa della macinazione della farina è alta, la categoria della 
farina è bassa (perché rimangono più involucri dopo la macinazione) e 
quindi il colore risulta più scuro. 

Il colore più chiaro è tipico della farina di.categoria 00, il colore più 
scuro di quella integrale; tuttavia anche tra farine della stessa categoria 
si possono notare varie sfumature di colore che non dipende soltanto 
dalla percentuale di crusca contenuta nella farina, ma anche dalla co- 
lorazione dell’endosperma la cui gradazione bianco-giallina può essere 
più o meno intensa. Anche la misura dei granuli e l'umidità della farina 
influiscono sul colore: una farina macinata in modo grossolano risulta 
leggermente più scura rispetto alla stessa macinata più finemente. 

La valutazione del colore della farina è organolettica. Il colore è una 
caratteristica molto importante per la qualità del prodotto, in quanto 
determina la colorazione della mollica nel prodotto finito: il pane confe- 
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zionato con una farina di bassa categoria ha la mollica di colore più 
scuro rispetto a quello della farina stessa. Il fenomeno è facilmente 
spiegabile: nella farina di bassa categoria gli involucri contengono un 
enzima, la tirosinasi, che stacca dalle catene proteiche la proteina ti- 
rosina, favorendo la reazione di Maillard che determina un colore più 
scuro. 


La misura dei granuli della farina 


La misura dei granuli della farina viene determinata con un'analisi 
granulometrica, passando la farina in esame attraverso una serie di 
setacci: il numero della tela maglia del setaccio, attraverso cui filtra il 
95% della farina, indica il grado di finezza. 

Anche la misura dei granuli (finezza) della farina influisce sulla qua- 
lità del prodotto: è stato riscontrato che il pane, se preparato con una 
farina macinata in modo grossolano, presenta caratteristiche organolet- 
tiche inferiori rispetto a un pane ricavato da una farina più fine. Il pro- 
dotto ottenuto con la farina grossolana non è molto voluminoso, la sua 
mollica si presenta meno sviluppata e più ruvida (con questo termine 
si intende un’'alveolatura più grossolana, con pareti degli alveoli più spes- 
se) e anche la digeribilità e la resa del pane risultano minori. 

Queste differenze nella qualità del prodotto si spiegano con il fatto 
che nella farina di macinazione più fine tutti gli elementi (proteine e 
amido compresi) sono maggiormente danneggiati e, quindi, più attac- 
cabili da parte degli enzimi. Sia i processi fermentativi sia quelli colloi- 
dali sono più intensi in un impasto di questo tipo: le proteine insolu- 
bili (che formano il glutine), assorbendo acqua, cominciano subito a 
gonfiarsi e a formare la maglia glutinica (che risulta anche più fine), 
mentre i granuli dell’amido, essendo più frantumati, sono più attacca- 
bili dagli enzimi amilasi e quindi possono produrre più zuccheri acce- 
lerando la reazione della fermentazione alcolica. La conseguenza è un 
maggiore sviluppo sia dell’impasto sia del prodotto finito. La mollica 
del pane rimane più soffice e la digeribilità più alta non soltanto perché 
è più leggero, ma anche perché tutti i suoi componenti chimici, essen- 
do più danneggiati, sono anche più attaccabili dagli enzimi contenuti 
nell'organismo umano. 

Invece quando la farina è estremamente fine, tutti i suoi componenti 
chimici (soprattutto le proteine e l’amido) risultano eccessivamente al- 
terati, causando difetti nel prodotto finito. Per stimolare la fermenta- 
zione nell'impasto, il numero dei granuli danneggiati dell'amido deve 
essere abbastanza alto, ma un'eccessiva quantità può avere un effetto 


3.4 






Capitolo 1: La farina 


dannoso sulle qualità reologiche dell’impasto, in quanto favorisce la 
sua liquefazione (1. p. 64, 65). Sotto l’azione dell’o-amilasi, che agisce 
sui granuli danneggiati (mentre i granuli integri sono accessibili più 
che altro alla B-amilasi), avviene un'idrolisi quasi completa dall’amido 
alle destrine e, visto che queste sono solubili in acqua, l'impasto risulta 
colloso e appiccicoso. 


La prova di panificazione 


La prova di panificazione viene effettuata dopo una completa valuta- 
zione di tutte le caratteristiche tecnologiche della farina per confermare 
il suo comportamento durante la panificazione. Si prepara un impasto 
con i seguenti ingredienti: 

— farina del campione di frumento tenero categoria “00” peso stan- 


dard; 


— temperatura dell’acqua misurata per ottenere un impasto a +27 °G; 
la quantità di acqua viene calcolata in base all’assorbimento della farina 
per un impasto di consistenza normale; 


— lievito secco attivo riattivato nella soluzione zuccherina (oppure lie- 
vito secco istantaneo); 


— sale in soluzione con acqua, zucchero e acido ascorbico; 


— malto, ma solo se la farina presenta una bassa attività amilasica (Fal- 
ling Number maggiore di 300 secondi). 

I tempi di impasto si determinano in base alle proprietà meccaniche 
dell’impasto. 


Dopo un breve tempo di fermentazione l’impasto viene diviso a pezzi 
e ogni pezzo arrotondato e messo in cassetta. Il tempo di lievitazione è 
di circa 50 minuti, alla temperatura di +27 °C e con il 75% di umidità. 
Si procede alla cottura per 30 minuti a una temperatura di +230 °C e, 
subito dopo, il pane viene estratto dalle forme e lasciato trasudare per 
un tempo minimo di 1 ora. Vengono infine valutate le caratteristiche 
del prodotto (è consigliabile farlo dopo 20 o 24 ore dalla cottura): al- 
tezza e forma del pane, colore e superficie della crosta (scuro, chiaro, 
normale), porosità e peso del pane. La consistenza della mollica può 
essere tenera o dura, elastica o non elastica, sviluppata o meno; si con- 
trolla anche se l’alveolatura è regolare e fine e se la mollica è appiccicosa 
oppure asciutta. Vengono fatte anche valutazioni organolettiche (gusto 
e profumo del prodotto). 
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Le caratteristiche tecnologiche 


che comincia a gelatinizzarsi prima, a una temperatura di +54 °C (l’ami- 





68. 


| 


della farina di segale 


Finora la farina di segale non ha trovato un grande utilizzo nei panifici 
italiani, fatta eccezione per i posti di montagna dove il pane preparato 
con questo tipo di farina è una tradizione. Negli altri Paesi (Austria, 
Germania, Russia ecc.) il consumo di “pane nero” — come viene chia- 
mato il pane confezionato con il 100% di farina di segale — in alcuni 
casi supera il consumo di pane preparato con farina di frumento. 

La composizione chimica della farina di segale è diversa da quella 
della farina di frumento, di conseguenza sia l’impasto sia il prodotto 
finito saranno differenti. 

Le due farine si distinguono soprattutto per il contenuto proteico: la 
farina ottenuta dalla segale è più povera di proteine insolubili nell’ac- 
qua e nelle soluzioni saline (formanti nel glutine), mentre la quantità 
di proteine solubili è due volte superiore a quella contenuta nella farina 
di frumento. Per questo motivo la farina di segale non è in grado di 
produrre un glutine valido (infatti per questo sfarinato non si possono 
utilizzare termini come “maglia glutinica” e “forza della farina”). 

Essendo privo di maglia glutinica, capace di assorbire i liquidi, l’im- 
pasto confezionato con la farina di segale risulta sempre un po’ liquido 
e appiccicoso. 

Il pane preparato con 100% di farina di segale non potrà mai es- 
sere voluminoso come il pane preparato con farina di frumento. 
Generalmente, il pane di segale presenta un’alveolatura non molto 
sviluppata e la sua mollica risulta più umida, compatta e appiccicosa; 
di conseguenza il volume e lo sviluppo della mollica non incidono 
molto sulla qualità del prodotto, mentre vengono valutate altre sue 
caratteristiche come: l’umidità contenuta e l’appiccicosità. 

Un'altra differenza del pane di segale dal pane di frumento consiste nel 
colore più scuro della mollica e della crosta. 

Il colore scuro è dovuto, in particolare, all’altissima quantità di zuc- 
cheri contenuti nella farina (la farina di segale ha una quantità di zuc- 
cheri tre volte superiore a quella di frumento), ma anche alla notevole 
attività amilasica che caratterizza la farina di segale. L'azione delle amilasi 
è favorita non solo dalla grande quantità contenuta nello sfarinato, ma 
anche dalla maggiore facilità di attacco dell’amido nella farina di segale 


do della farina di frumento si gelatinizza a +56+60 °C). L’'impasto pre- 
parato con farina di segale risulta appiccicoso e umido non solo perché 
è quasi privo di glutine, ma anche perché l’amido, contenuto nella fa- 
rina, risulta quasi completamente idrolizzato dalle amilasi e quindi non 
è in grado di trattenere i liquidi dell’impasto. 

Solo con un alto contenuto di fibre, capaci di assorbire molti liquidi, 
si riesce a ottenere una consistenza dell’impasto sufficiente per formare 
il pane e, infatti, la quantità delle cellulose e dei pentosani nella segale 
è due volte superiore a quella della farina di frumento. 

Un'attività troppo alta dell’ot-amilasi nella farina di segale (avente 
azione liquefacente) influisce negativamente sulle caratteristiche fisiche 
dell’impasto e, inoltre, le amilasi agiscono anche durante la cottura, 
conferendo al prodotto finito una mollica umida e appiccicosa. 

Per questo motivo, la preparazione del pane di segale richiede un im- 
pasto più acido (un alto grado di acidità inibisce l’attività delle amilasi). 
Per aumentare l’acidità nell'impasto è necessario favorire lo sviluppo dei 
batteri lattici perché, fermentando, producono una serie di acidi organici 
che, oltre ad aumentare il grado di acidità dell’impasto, garantiscono al 
prodotto una più lunga conservazione e un gusto e profumo più intensi 
(v. p. 157, 158). In Russia, a questo scopo, vengono utilizzati lieviti na- 
turali specifici molto ricchi di batteri lattici: gli “z4cvaschi” che rinnovati 
giornalmente con acqua e farina di segale, contengono una grande quan- 
tità di batteri lattici selezionati e hanno un grado di acidità alto (circa 
14° N), confrontato ai 3°N per l'impasto con farina di frumento e ai 
4,5°N per l'impasto con segale. 


69 





Giorilli-Lipetskaia: Panificando... 





Le caratteristiche della semola 
rimacinata di grano duro 


Il frumento duro viene utilizzato, principalmente, come semola per la 
produzione della pasta alimentare, ma in forma di semola rimacinata può 
essere impiegato per la produzione di alcuni tipi di pane. Confezionare 
il pane con sfarinati di grano duro è un'usanza diffusa soprattutto nel sud 
del Paese, ma i prodotti tipici di questa terra (pane Pugliese, pane Sici- 
liano, pane di Altamura ecc.) sono conosciuti anche in altre zone. 

Il frumento duro, destinato alla macinazione, deve possedere deter- 
minati requisiti: avere chicchi di idonee dimensioni, duri e trasparenti, 
di colore giallo-ambrato (i semi biancastri hanno più basso contenuto 
proteico e la loro quantità deve essere minima), senza impurità e, infi- 
ne, devono avere un adeguato contenuto di proteine e ceneri. 

Macinando il grano duro, in media si ottiene circa il 60-62% di 
semola, che può essere ulteriormente macinata facendola passare attra- 
verso laminatoi muniti di cilindri rigati, ricavando semola rimacinata 
di grano duro adatta alla panificazione. Rimacinando direttamente le pri- 
me rotture del grano, si ottiene invece la semola rimacinata integrale. 

In base alla vigente legge n. 580, viene denominato “semola di grano 
duro” o, semplicemente, “semola” il prodotto granulare a spigolo vivo 
ottenuto dalla macinazione e successivo abburattamento del grano duro, 
liberato dalle sostanze estranee e dalle impurità. 

La semola deve possedere le seguenti caratteristiche: 














Su 100 parti di sostanza secca 


cellulosa sostanze azotate 
min. max. min. | 


0,20 0,45 10,50 
- 0,85 11,50 























La composizione chimica del frumento duro presenta alcune differenze 
rispetto a quello tenero: la principale è un elevato contenuto proteico 
(mediamente il grano duro contiene il 13% di proteine nella parte sec- 
ca, valore che può oscillare dal 10,5% al 17%). Diverse sono anche le 
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caratteristiche del glutine, sia per la quantità ottenuta, normalmente 
superiore rispetto al grano tenero, che per la qualità: il glutine di grano 
duro ha un'elevata resistenza, è corto e tenace (i valori medi del rappor- 
to P/L nell’analisi alveografica oscillano da 1,1 a 3,0 con un modesto 
valore di W = 190-220). Per l’alto contenuto proteico e le caratteristi- 
che del glutine, si può dedurre che la semola rimacinata ha notevole 
capacità di assorbire e trattenere l’acqua (70-78% rispetto a valori medi 
di 50-60% per la farina di frumento tenero). Maggiore è quindi anche 
la resa in pane (130-140% per i prodotti confezionati con gli sfarinati 
di grano duro, rispetto a una media del 120% per il pane di grano 
tenero). 

Per valutare la qualità della semola rimacinata è importante, oltre 

che conoscere il suo tenore in glutine, sapere anche altre caratteristiche 
tecnologiche come: la granulometria, la luminosità e l’indice di giallo 
(che dipende dal colore dello sfarinato). 
Il colore giallo della farina di grano duro è determinato dalla presenza 
di numerosi pigmenti carotenoidi (come luteina, [-carotene), impor- 
tanti non solo da un punto di vista organolettico: danno una colorazio- 
ne più o meno gialla alla mollica e sfumature più scure alla crosta, ma 
anche per la prevenzione dell’invecchiamento cellulare e di alcuni tu- 
mori. 

La semola rimacinata presenta anche il più alto contenuto in ceneri 
(0,75-0,85%) rispetto alle farine di grano tenero (categorie 0 e 00). Le 
quantità particolarmente alte di fibra alimentare, sali minerali e vitami- 
ne, contenute negli sfarinati di grano duro li rendono indicati nelle 
diete. 
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La conservazione della farina e gli effetti I principali processi che avvengono durante la maturazione della farina 
sulle sue caratteristiche sono: 





— Variazione del colore della farina. Durante la maturazione la fari- 
na schiarisce progressivamente in quanto si ossidano i pigmenti carote- 
noidi presenti nello sfarinato e derivati soprattutto dai residui della cru- 


Qualsiasi farina, con il passare del tempo, cambia le proprie caratteri- Ma 
stiche: la qualità può migliorare o peggiorare in base alle condizioni di — Variazione dell’umidità. Dipende dall'ambiente dove si conserva la 
conservazione che, se non sono ottimali, possono favorire il deteriora- farina che, se è asciutto, diventa più asciutta, se è umido, diventa più 
mento dei prodotti preparati utilizzandola e, a volte, lo sviluppo nei umida, forma grumi e peggiora le proprie caratteristiche. In base alla 
prodotti di alcune malattie (come la malattia del pane filante ecc.). legge n. 580, l'umidità della farina non deve essere inferiore al 14,5% 
Quando una farina viene conservata in ambiente adatto, migliora le e non deve superare il 15,5%. 

proprie caratteristiche, questo processo viene chiamato “maturazione Selasione dell'atifeltà enzimatica. l'aiviciciimaniia della fari 
della farina”. na aumenta durante la sua conservazione e non è rilevante se la tempe- 
ratura e l'umidità dell'ambiente dove è immagazzinata la farina sono 
1 - moderate, mentre in ambiente molto umido e caldo gli enzimi si atti- 
6.1 La maturazione della farina vano avviando numerose reazioni. In questo caso l’effetto più dannoso 
Ogni farina, subito dopo la macinazione, risulta ancora debole e tende è un'eccessiva attività delle amilasi: infatti se l’attività amilasica risulta 
a formare un impasto molto appiccicoso, perché ha uno scarso assor- troppo alta l'impasto sarà difficoltoso e il prodotto di pessima qualità. 
bimento d’acqua e, quindi, ne richiede di meno nell’impasto. Ma an- SA nie SU a: Dirette dh cobnservizione il 
che con una quantità minore di acqua l'impasto rimane molle e le forme grado di acidità della farina aumenta ed è tanto maggiore quanto più 
stentano a svilupparsi durante la lievitazione. Quindi il prodotto finito, alte sono la temperatura e l’umidità nell'ambiente a causa di un'attività 
se preparato con una farina troppo fresca, generalmente non diventa né enzimatica maggiore. L'aumento dell’acidità nella farina è provocato 

molto voluminoso né molto soffice. dai seguenti fattori: 


Già dopo un breve tempo di maturazione della farina si possono 
osservare miglioramenti nelle sue caratteristiche: l’assorbimento d’ac- 
qua aumenta, la capacità di trattenere l'anidride carbonica durante la 
lievitazione risulta maggiore, le forme si sviluppano di più e il prodotto 
finito è migliore. 

Con il passare del tempo una farina, se conservata in modo adegua- 
to, diventa sempre più forte e chiara fino al suo massimo (diverso per 


— aumento di acidi grassi (i lipidi si idrolizzano parzialmente sotto l’azio- 
ne dell'enzima lipasi); 

— presenza di fosfoacidi (sotto l’azione dell’enzima fosfolipasi si idroliz- 
zano i fosfolipidi); 

— accumulo di aminoacidi (prodotti dall’idrolisi delle proteine); 

— presenza di acidi organici. 


ogni farina) dopo il quale le caratteristiche iniziano a peggiorare. Una — Variazione dei lipidi. Durante la maturazione, con l’aiuto dell’enzi- 
farina conservata correttamente, ma per un periodo troppo lungo, di- ma lipasi, i lipidi della farina si idrolizzano fino ad acidi grassi con un 
venta “gessata”, molto chiara, rigida e forma una maglia glutinica poco processo tanto più attivo quanto più alte sono temperatura e umidità 
elastica che si strappa e non trattiene il gas durante la lievitazione e, di dell'ambiente. Gli acidi grassi, a loro volta, con l’aiuto dell’enzima li- 
conseguenza, il prodotto finito avrà uno scarso volume. Una farina possigenasi si trasformano in perossidi, ossidanti potenti che rinforza- 
vecchia risulta anche molto acida e con un'attività enzimatica eccessi- no il glutine della farina e la schiariscono, ossidando i pigmenti caro- 
vamente alta. tenoidi. Se la farina viene conservata in un ambiente troppo caldo e 


umido, i perossidi si trasformano in aldeidi e chetoni che danno alla 
farina un odore e un gusto indesiderati (di rancido). 
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6.2 


— Variazione delle caratteristiche reologiche. La qualità del glutine 
ricavato dalla farina, dopo la sua maturazione, migliora notevolmente. 
Aumentano sia la forza della farina sia la sua resistenza ed elasticità. 
L'assorbimento d’acqua risulta maggiore e quindi aumenta anche la 
quantità di liquido da aggiungere nell'impasto. La maglia glutinica si 
dimostra più robusta e con una capacità superiore di trattenere i gas 
durante la fermentazione. 


— Variazione della qualità nei prodotti finiti. I prodotti ottenuti da 
una farina dopo un certo periodo di maturazione, normalmente, risul- 
tano più soffici e più voluminosi. In una farina conservata per troppo 
tempo si può avere un effetto contrario: minore sviluppo del prodotto 
finito, dovuto a un'eccessiva resistenza acquisita dalla farina. 


Le cause della maturazione della farina 


La causa principale del processo di maturazione della farina è l’azione 
dell'ossigeno. A questa conclusione si è giunti dopo alcune prove che 
hanno dimostrato che una farina conservata in condizioni anaerobiche 
(senza presenza di ossigeno) non cambia nessuna delle sue caratteristi- 
che e il suo colore e le proprietà reologiche rimangono uguali. Al con- 
trario, dopo un breve trattamento della farina fresca con ossidanti (io- 
dato di potassio KJO3 e bromato di potassio KBrO3), si notano nume- 
rosi cambiamenti sia nel colore sia nelle caratteristiche di panificabilità 
(la farina diventa più chiara, più forte e resistente). Gli stessi cambia- 
menti nella farina sono stati osservati dopo un breve impastamento in 
atmosfera di ossigeno puro: sotto l’azione dell'ossigeno si verifica 
l'ossidazione dei gruppi tiolici (-SH-) nelle proteine della farina e la 
loro trasformazione in gruppi disolfurici (-S-S-). 

Di conseguenza, avendo legami in più (grazie ai ponti disolfurici), la 
maglia glutinica è più robusta, ha migliori capacità di assorbire acqua 
e trattenere i gas e, quindi, la farina risulta più forte. La maglia gluti- 
nica ha inoltre una maggiore resistenza perché la proteolisi (il processo 
di disgregazione delle proteine che, in parte, avviene in ogni impasto, 
provoca la liquefazione e abbassa la resistenza della maglia glutinica) è 
più lenta. Infatti, avendo più gruppi disolfurici (-S-S-), le proteine si 
trovano in forma passiva, cioè risultano quasi inattaccabili dalle proteasi 
(enzimi che le dividono in aminoacidi, v. p. 49). Un'altra causa di ma- 
turazione della farina è l’azione ossidante dei perossidi derivati dalla 
trasformazione dei lipidi. 
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I fattori che determinano il tempo di maturazione della 
farina 

I principali fattori che determinano il tempo di maturazione della fa- 
rina sono: 


1. L'abbondanza di ossigeno. In un ambiente più arieggiato la farina 
matura prima. 


2. Le caratteristiche proprie della farina. La farina più forte e resi- 
stente richiede meno tempo per la maturazione. 


3. Le modalità di conservazione della farina. La farina conservata 
in sacchi richiede più tempo per maturare rispetto a quella conservata 
sciolta (nei silos). 


4. Le condizioni dell'ambiente di conservazione. Se la temperatura 
e l'umidità dell'ambiente in cui si trova la farina sono particolarmente 
alte (ma nei limiti), la maturazione avviene prima (perché favorita da 
enzimi troppo attivi) e deve essere abbreviata. 


5. L'uso a cui è destinata la farina. Se una farina è destinata a una 
lavorazione con il metodo diretto, il periodo della sua maturazione può 
essere più breve rispetto a quella destinata alle lunghe lievitazioni. Per 
lavorazioni che richiedono una farina debole (grissini, focaccia ecc.), il 
tempo di maturazione può essere ancora più corto. Invece per la pre- 
parazione di bighe lunghe, di prodotti a lunga lievitazione e di prodotti 
con lievito naturale (compresi il rinnovo e il rinfresco del lievito natu- 
rale stesso), si consiglia di usare una farina riposata, lasciata a maturare 
per un periodo maggiore. 


I metodi di maturazione della farina 


1. Il metodo classico per ottenere da una farina (di forza normale) la 
sua massima resa consiste nel lasciarla maturare nei sacchi in un am- 
biente fresco, arieggiato, con una temperatura di +15 °C e non più di 
65-68% di umidità e per un periodo necessario. I sacchi in cui viene 
conservata la farina vanno ogni tanto mossi per impedirne lo 
schiacciamento e per facilitare la ventilazione. 


2. La farina lasciata maturare nei silos richiede tempi minori per svi- 
luppare le proprie caratteristiche e può essere favorita in questo proces- 
so miscelandola con aria mossa da pompe pneumatiche. 
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3. La miscelazione pneumatica con aria calda (alla temperatura di +30 °C) 
per 30 minuti equivale a 15 giorni di maturazione. 

















4.I tempi di maturazione possono essere ridotti arieggiando la farina 
con ossigeno puro. 


5. Anche il trattamento della farina con ossidanti (bromato e jodato di 
potassio) riduce notevolmente i tempi di maturazione, come pure il 
suo riscaldamento con raggi infrarossi. Questi metodi però non vengo- 
no usati. 





La maturazione della farina avviene normalmente nei mulini dove sta- 
giona in silos per il periodo necessario. 





i © Pane alla crusca tostata 

© Pan brioche al pepe nero 

© Pane in cassetta 

© Pane in cassetta integrale 

© Pan carté con farina di segale 
© Pane dolce al mais | 
© Paneai fiocchi d'avena 

Pane con grano saraceno 

Pane con farina di semola rimacinata di grano duro 
© Pane dl farro 


© Pane al sesamo 
76. | 






































Ingredienti biga (20/22 ore): 
farina W 320 P/L 0,55 2.000g 
acqua 900 g 

lievito 20g 


Tempi di impasto biga: 

impastatrice spirale: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice forcella: 5 minuti in prima velocità 


Temperatura lievitazione biga: 
17/18° C 


Procedimento: 

preparare la biga e poi unirla agli altri ingredienti, 
tranne il sale che sarà aggiunto a metà impasto. 
Lasciar riposare l'impasto fin quasi a raggiungere il 
raddoppio del volume, quindi dividere in pezzi del 
peso desiderato. 

Formare a piacere, posare su teglie o telai e porre in 
cella di lievitazione a 27° C per 60 minuti circa. 
Infornare con vapore a 220° C, terminando la 
cottura con tiraggio aperto. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura 


Da sapere: 

nell'impasto è indispensabile utilizzare crusca 
tostata stabilizzata per alimentazione umana, al 
fine di evitare l'irrancidimento del prodotto 
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Ingredienti impasto: 
biga + 


farina W 280 P/L 0,60 2.000 g 
crusca tostata stabilizzata per 

alimentazione umana (Molino Quaglia) 800g 
acqua (60% sul totale della farina) 1.980 g 
lievito (2% sulla farina aggiunta) 56 g 
sale (2% sul totale della farina) 96 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 3 minuti in prima velocità 
- 7 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
- 7 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
25/26° C 


Variante: 
dopo la formatura, è possibile inumidire i pezzi e 
passarli in crusca non tostata 





I _____=1mmonmenoeunaiccsiavizziorccorazeioziininzzzonnn=——___==___—==—=—l——_—_—_—___r" TT ooN®,|ÎÎ(ÎF=-re-rrrrerr>‘rrreeoem—eg11I‘mq@q@q@@@fmmq@m 
Pan brioche al pepe nero 


x Ingredienti impasto: 
farina W 280 P/L 0,55 1.000g 
acqua 450 g 

lievito 50 g 

burro 150 g 


uova 2 n. 
zucchero 80 g 
sale 20g 

pepe nero 10g 


Temperatura finale impasto: 


23/24° C 
Altri ingredienti: 
latte 10g 
uovo 1n. 
pizzico di sale 1 
burro per imburrare gli stampi 
Procedimento: 


cominciare l'impasto con farina, acqua, lievito e 
uova. A metà impasto aggiungere lo zucchero, il 
sale, il pepe e lentamente il burro. L'impasto finale 
‘dovrà essere liscio ed elastico. 

Dopo una puntatura di 10/15 minuti, dividere in 
pezzi del peso adeguato agli stampi da utilizzare e 
arrotondare. 

Dopo qualche minuto formare a filone, posare in 
stampi per cake precedentemente imburrati, 
lasciar lievitare fino a raggiungere il bordo dello 
stampo e dorare con uovo. 

Infornare a 190° C. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura 





Consigli: 
questo prodotto è eccellente con il foie gras, ma 
anche con un buon carpaccio di carne 





Ingredienti impasto: 

farina W 280 P/L 0,55 2.000g 
latte 1.000 g 

lievito 60 g 

burro 200 g 

zucchero 60g 

sale 40g 


Temperatura finale impasto: 
23/24° C 


Procedimento: 

cominciare l'impasto con farina, latte e lievito, 
aggiungendo a metà impasto lo zucchero, il sale e 
lentamente il burro. Continuare quindi a impastare, 
fino a ottenere una pasta elastica, ma consistente. 
Dopo una puntatura di 10/15 minuti, dividere in 
pezzi del peso adeguato agli stampi da utilizzare, 
formare a filone e posare negli stampi 
precedentemente imburrati comprimendo bene per 
colmare gli angoli. 

Lasciar lievitare fin quasi a raggiungere il bordo 
dello stampo e poi chiudere con il coperchio. 
Infornare a 200° C. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura; per pezzi da 1000 g è 
di 60 minuti 
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Altri ingredienti: 
burro per imburrare gli stampi 





Ingredienti impasto: 

farina 00 W 280 P/L 0,55 1.500g 
farina tipo integrale 1.500 g 

latte 1.650 g 


lievito 90 g 
burro 300 g 
zucchero 60 g 
sale 66 g 
Temperatura finale impasto: 
23/24° C 
Altri ingredienti: 

burro per imburrare gli stampi 

Procedimento: 


cominciare l'impasto con farina 00, farina integrale, 
latte e lievito, aggiungendo a metà impasto 
zucchero, sale e lentamente il burro. Continuare 
quindi a impastare, fino a ottenere una pasta 
elastica, ma consistente. 

Dopo una puntatura di 10/15 minuti, dividere in 
pezzi del peso adeguato agli stampi da utilizzare, 
formare a filone e porre negli stampi 
precedentemente imburrati comprimendo bene per 
colmare gli angoli. 

Lasciar lievitare fin quasi a raggiungere il bordo 
dello stampo e poi chiudere con il coperchio. 
Infornare a 200° C. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura; per pezzi da 1000 g è 
di 60 minuti 








, 
Pan carrè con farina di segale 


Ingredienti biga (18/22 ore): 


farina 00 W 320 P/L 0,55 1.000g 
acqua 450 g 
lievito 10 g 


Tempi di impasto biga: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice a forcella: 5 minuti in prima velocità 


Temperatura lievitazione biga: 
18° C 


Altri ingredienti: 
burro per imburrare gli stampi 
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Ingredienti impasto: 

biga + 

farina 00 W 280 P/L 0,55 1.000 g 
farina di segale 2.000 g 
latte (50% sul totale della farina) 1.550 g 


lievito (3% sulla farina aggiunta) 90g 
malto (1% sul totale della farina) 40g 
burro (8% sul totale della farina) 320 g 


zucchero (2% sul totale della farina) 80g 
sale (2% sul totale della farina) 80 g 


Temperatura finale impasto: 
23/24° C 


Procedimento: 

preparare la biga e poi cominciare l'impasto con 
farina 00, farina di segale, latte, zucchero, malto e 
lievito. A metà impasto aggiungere la biga, il sale e 
lentamente il burro. Continuare quindi a impastare, 
fino a ottenere una pasta elastica, ma consistente. 
Dopo una puntatura di 10/15 minuti, dividere in pezzi 
del peso adeguato agli stampi da utilizzare e formare 
a filone. 

Posare negli stampi precedentemente imburrati e 
lasciar lievitare fin quasi a raggiungere il bordo. 
Infornare con vapore a 210° C. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura 








Ingredienti miscela farina di mais: 
farina di mais fioretto 300 g 
acqua bollente 600 g 


Procedimento: 

preparare la miscela di farina di mais, mescolando 
con una frusta i relativi ingredienti e lasciando 
riposare per 60 minuti circa. 

Cominciare poi l'impasto con farina, acqua e lievito, 
aggiungendo a metà impasto il sale, lo zucchero, il 
burro e la miscela di farina di mais. 

Terminato l'impasto, aggiungere l'uvetta e 
impastare ancora per qualche minuto in prima 
velocità. 

Lasciare puntare l'impasto per 20/30 minuti, poi 
dividere in pezzi del peso desiderato e formare a 
filone. 

Avvolgere ogni filone a spirale, nascondendo il 
capo leggermente appiattito nella parte 
sottostante. 

Posare su teglie, spolverare con farina e passare in 
cella di lievitazione a 27° C per 30 minuti circa. 
Infornare con leggero vapore a 210° C, terminando 
la cottura a valvola aperta. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura 
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Ingredienti impasto: 
miscela di farina di mais + 


farina W 300 P/L 0,55 1.800 g 
acqua 600 g 
lievito 100 g 
burro 120g 
uvetta sultanina 350 g 
zucchero 130 g 
sale 60 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 6 minuti in prima velocità 
- 4 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 7 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
25° C 





Pane ai fiocchi d'avena 


Ingredienti impasto: 


pasta di riporto 900 g 

farina 00 W 280 P/L 0,60 2.700 g 
farina di segale 300 g 

acqua 2.000 g 

lievito 200 g 

fiocchi d'avena 1.200 g 

sale 90 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 5 minuti in prima velocità 
- 7 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
25/26° C 


Procedimento: 
impastare tutti gli ingredienti, tranne il sale (che 
sarà aggiunto a metà impasto) e i fiocchi d'avena 

che saranno aggiunti alla fine. Continuare quindi a 
impastare, fino ad amalgamare perfettamente i 
fiocchi. 

Lasciar puntare l'impasto per 40 minuti circa, 
dividerlo in pezzi del peso desiderato, arrotondarli 
e, dopo qualche minuto, allungarli a filone. 
Pennellare la parte superiore con l'uovo miscelato al 
latte e a un pizzico di sale, passare i filoni nei 
fiocchi d'avena e poi porli in stampi con chiusura 
sotto oppure intelarli mantenendo la chiusura 
sopra e, quando saranno ben lievitati, capovolgerli 
e deporli sui telai. 

Infornare con vapore a 220° C, terminando la 
cottura a tiraggio aperto. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura del prodotto 
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Altri ingredienti: 
fiocchi d'avena 


latte 10 g 
uovo 1n. 
pizzico di sale 1 
Consigli: 


questo pane accompagna ottimamente le verdure in 
pinzimonio 





Ingredienti impasto: 

biga a giusta lievitazione 500 g 
farina W 320 P/L 0,55 1.800g 
farina di grano saraceno 300 g 
acqua 1.300g 

lievito 70g 

sale 50 g 





Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 3 minuti in prima velocità 
- 7 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 3 minuti in prima velocità 
- 8 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
26° C 
Procedimento: 
iniziare l'impasto con le farine, l'acqua e il lievito, a 
metà impasto aggiungere il sale e la biga fino ad 
ottenere la giusta consistenza in base ai tempi 
considerati. 
Lasciare puntare l'impasto per 30/40 minuti, quindi 
dividere in pezzi del peso desiderato, formare a 
piacere e posare le forme su tavole infarinate con 
chiusura rivolta verso l'alto. 
Dopo qualche minuto capovolgere, posare su teglie o 
telai e porre in cella di lievitazione a 27/28° C per 45 
minuti circa, incidendo a piacere a metà lievitazione. 
Infornare con vapore a 220° C, terminando la cottura 
a tiraggio aperto per pezzi non di piccolo formato. Il 
tempo di cottura è determinato dalla pezzatura 
Consigli: 
questo pane accompagna egregiamente il caviale 
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di grano duro 


Ingredienti biga (14/16 ore): 


farina di grano duro rimacinata 5.000 g 
acqua 2.500g 
lievito 50 g 


Tempi di impasto biga: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice a forcella: 5 minuti in prima velocità 


Temperatura lievitazione biga: 
17/18° C 


Procedimento: 

preparare la biga e poi impastarla con gli altri 
ingredienti, tranne il sale che sarà aggiunto a metà 
impasto. 

Lasciar riposare per 30/40 minuti, dividere in pezzi 
del peso desiderato, arrotondarli ben stretti e porli 
su tavole abbondantemente infarinate, con 
chiusura sopra. 

Lasciar lievitare per 50/60 minuti, capovolgere i 
pezzi e praticare un'incisione a croce sulla 
superficie. 

Infornare a 230° C con leggero vapore e dopo 20 
secondi circa aprire il tiraggio. Dopo 10 minuti 
chiudere il tiraggio, abbassare la temperatura del 
forno a 200° C e negli ultimi 10/15 minuti di cottura 
riaprire nuovamente il tiraggio. Il tempo di cottura 
è determinato dalla pezzatura; per pezzi da 600 g in 
pasta è di 40/45 minuti; per pezzi da 1200 g in 
pasta è di 65/70 minuti 
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Ingredienti impasto: 
biga + 


farina di grano duro rimacinata 5.000 g 
acqua (60% sul totale della farina) 3.500g 
lievito (2% sulla farina aggiunta) 100 g 
malto (0,5% sul totale della farina) 50g 
sale (2,2% sul totale della farina) 220 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 7 minuti in seconda velocità 

impastatrice a forcella: 7 minuti in prima velocità 
- 8 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
26° C 


Consigli: 

questo pane, che si accosta bene agli antipasti di 
salumi, è una vera raffinatezza con le uova al 
tegamino 
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Ingredienti biga (18/22 ore): 
farina W 320 P/L 0,55 5.000 g 
acqua 2.250g 

lievito 50 g 


Tempi di impasto biga: 
impastatrice a spirale: 4 minuti 
impastatrice tuffante: 4 minuti 
impastatrice a forcella: 5 minuti 


Temperatura lievitazione biga: 
17/18° C 


Procedimento: 

preparare la biga e poi impastarla con gli altri 
ingredienti, tranne il 5% di acqua e il lievito da 
aggiungere a metà impasto. 

Terminare quindi l'impasto, dare una puntatura di 5 
minuti circa e poi cilindrare fino a renderlo liscio e 
omogeneo. 

Dividere in pezzi del peso desiderato e formare dei 
filoni, che dopo qualche minuto dovranno essere 
appiattiti e avvolti su se stessi. 

Porre a lievitare, evitando incrostazioni, fino a 
raggiungere il 70% circa del volume iniziale e poi 
incidere in senso longitudinale. 

Infornare a 220° C con leggero vapore e, dopo 
qualche secondo, aprire il tiraggio; una volta 
raggiunto lo sviluppo attuale, chiudere il tiraggio, 
terminando la cottura a tiraggio aperto. Il tempo di 
cottura è determinato dalla pezzatura 
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Ingredienti impasto: 


biga + 

farina di farro tostata e stabilizzata 

(Molino Quaglia) 3.000 g 
acqua (55% sul totale della farina) 2.150g 
sale (2% sul totale della farina) 160 g 
lievito (2% sulla farina aggiunta) 60 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 10 minuti in prima velocità 
- 2 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 12 minuti in prima velocità 
- 3 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
24° C 
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Ingredienti impasto: 

pasta di riporto 1.500 g 

farina W 280 P/L 0,50 4.000g 

acqua 1.800 g 

lievito 100 g 

semi di sesamo (leggermente tostati) 600 g 
olio extravergine d'oliva 250 g 

sale 75g 





Tempi di impasto: 

impastatrice spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
[e] 

25° C Procedimento: 

impastare tutti gli ingredienti, eccetto l'olio, il sale e i 

semi di sesamo. A metà impasto aggiungere l'olio e il 

sale e, verso la fine, il sesamo, lasciando quindi 

riposare per 40 minuti. 

Dividere poi in pezzi del peso desiderato, 

arrotondarli e, dopo qualche minuto, allungarli a 

filone, stringendoli bene. 

Porre quindi sui telai di infornamento, lasciando 

lievitare fino al raddoppio del volume iniziale. 

Infornare con vapore a 220° C circa. Il tempo di 


. .. | cottura è determinato dalla pezzatura 
Consigli: 


per avere semi di sesamo anche in superficie, 
pennellare i filoni con uovo e passarli nei semi 
prima di deporli sui telai di infornamento 
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Il lievito e gli agenti 
lievitanti chimici 
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La lievitazione è l’aumento di volume dell’impasto. Esistono tre tipi di 
lievitazione: la lievitazione fisica, chimica e biologica. 


Lievitazione 


Fisica 
(impasti a base 


di bianco d’uovo) Biologica 


(impasti con “lievito di birra” 
o con il lievito naturale) 





Chimica 
(impasti con agenti lievitanti chimici) 


La lievitazione fisica 


La lievitazione fisica, usata nella produzione di diversi prodotti di pa- 
sticceria, è dovuta alla dilatazione termica, durante la cottura, del vapo- 
re acqueo e delle bollicine d’aria presenti nell’impasto. 

Per esempio, negli impasti a base di bianco d’uovo si verifica perché 
le proteine hanno la capacità di legarsi tra loro, formando una struttura 
spugnosa con un elevato assorbimento sia di liquidi sia di gas che, es- 
sendo resistente anche al calore, rimane stabile durante la cottura. Per 
ottenere la lievitazione fisica è necessario montare l'impasto in modo 
che la struttura proteica del bianco d’uovo riesca a incamerare la quan- 
tità di bollicine d’aria necessaria per il rigonfiamento del prodotto 
durante la cottura. 

Anche altri ingredienti, come il grasso e gli emulsionanti, influenza- 
no la capacità dell’impasto di aumentare il volume durante la cottura. 
La lievitazione della pasta sfoglia non contenente lievito avviene, infat- | 
ti, fisicamente: durante la preparazione dell’impasto vengono effettuate 
diverse laminazioni con l’incorporazione della materia grassa, ottenen- 
do così una struttura unica composta da numerosi strati. Al loro inter- 
no durante la cottura avviene la produzione del vapore acqueo, il qua- 
le, trattenuto dagli strati impermeabili della materia grassa, causa il 
rigonfiamento del prodotto. 








Capitolo 2: Il lievito e gli agenti lievitanti chimici 


La lievitazione chimica 


Nella produzione di alcuni prodotti di pasticceria la lievitazione può 
essere ottenuta anche con agenti lievitanti chimici aggiunti all'impasto. 
I più usati sono: 

— bicarbonato di ammonio (NH4)3CO3. 

— bicarbonato di sodio Na3CO3. 


Queste sostanze sono in grado di produrre chimicamente il gas CO, 
(anidride carbonica) che viene trattenuto dalla struttura dell’impasto. 
Durante la cottura le bollicine di CO; si dilatano per reazione termica 
aumentando il volume del prodotto e determinandone la lievitazione. 

Entrambe le sostanze lievitanti producono l'anidride carbonica chi- 
micamente, ma con alcune differenze. Il bicarbonato d’ammonio rea- 
gisce al calore formando anidride carbonica e ammoniaca che, se non 
viene completamente eliminata dal prodotto dopo la cottura, può alte- 
rarne il gusto. Per questo motivo viene usato prevalentemente nei pro- 
dotti di pasticceria particolarmente soffici e con alveolatura molto svi- 
luppata. ; 

La produzione di anidride carbonica dal bicarbonato di sodio non 
origina sostanze odorose, avviene a contatto con l’acqua, ed è più rapi- 
da se in presenza di agenti acidificanti. Sciogliendo in un bicchiere d’ac- 
qua un cucchiaio di bicarbonato, si può osservare una lieve produzione 
di bollicine d’aria. Versando però aceto sul cucchiaio di bicarbonato si 
può notare un’attiva produzione del gas CO, accompagnata dalla for- 
mazione di schiuma bianca effervescente. 

Gli agenti acidificanti sono sali acidi (pirofosfato di sodio, tartrato 
monopotassico, calcio fosfato monobasico ecc.) e fanno parte delle 
miscele lievitanti in commercio (Baking polwer) che, di solito, conten- 
gono anche l’aroma di vaniglia e l’amido o la farina come eccipienti di 
base. 
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La lievitazione biologica 


Nella lievitazione biologica l'anidride carbonica viene prodotta nell’im- 
pasto attraverso una reazione di fermentazione alcolica svolta da mi- 
crorganismi. 

Questo tipo di lievitazione usato prevalentemente nella panificazio- 
ne, ma anche nella produzione di alcuni prodotti dolciari da forno, 
viene attuato da lieviti che possono trovarsi in forma pura (“lievito 
di birra” compresso o secco attivo) oppure insieme ad altri microrgani- 
smi (lievito naturale). l 

Tra tutti i tipi di lievitazione, quella biologica, conferisce al prodot- 
to finale la migliore digeribilità e l'aroma più ricco e caratteristico. La 
lievitazione biologica deve essere stata scoperta per caso dimentican- 
do di cuocere subito l'impasto non lievitato per il pane, come era 
consuetudine nell’antichità, e osservando che il prodotto finito era 
più soffice, appetitoso e digeribile se cotto dopo un breve prodotto di 
riposo. I processi di fermentazione rimasero però sconosciuti per molto 
tempo e ci si limitò ad aggiungere all'impasto sostanze fermentative 
come pasta inacidita di lievitazione spontanea o sedimenti di birra e 
a osservare le conseguenze. 

Il ruolo delle cellule di lievito come principio lievitante fu scoper- 
to nel 1680 da un ottico danese, A. Van Leewenhoek, che era riuscito 
a evidenziarle osservando al microscopio dei residui della produzione 
della birra. Ma il loro metabolismo rimase un mistero per molti anni 
finché nel 1850 lo scienziato francese L. Pasteur riuscì a capire il mec- 
canismo riproduttivo e fermentativo delle cellule del lievito, ossia la 
loro “vita senz’aria”, e a identificare la loro capacità di trasformare gli 
zuccheri, in assenza di ossigeno, in alcool etilico e anidride carbonica. 
L'industria del lievito è nata successivamente, negli anni Trenta del 
secolo scorso, dopo aver approfondito la conoscenza delle specie dei 
lieviti impiegate nella produzione alimentare (del pane e della birra) 
e delle condizioni necessarie per la loro crescita. 

Le ricerche sui lieviti continuano ancora oggi e, attualmente, si sa 
che sono microrganismi viventi composti da un'unica cellula e fanno 
parte della classe degli Ascomiceti. Le specie identificate sono oltre 
settemila di cui alcune patogene. 
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Il lievito più usato nella panificazione è quello dei Saccaromiceti, tipo 
Saccharomyces Cerevisiae. 


La struttura della cellula di lievito 


Ogni cellula di lievito è un organismo autonomo di misure microsco- 
piche (da 7 a 10 micron). La cellula è rivestita da due strati: la parete 
cellulare e la membrana cellulare. Attraverso la parete, una struttura 
reticolare formata da polisaccaridi intrecciati tra loro, la cellula riceve 
dall’esterno il nutrimento ed elimina il materiale di rifiuto. Sotto la 
parete cellulare si trova la membrana cellulare che contiene gli enzimi 
necessari per ricevere e assimilare il nutrimento. Alcuni svolgono le 
funzioni all’esterno della membrana, come la invertasi che demolisce il 
saccarosio in glucosio e maltosio (v. p. 38), mentre altri, chiamati an- 
che enzimi endocellulari (isomerasi, maltasi, zimasi) esplicano la loro 
attività all’interno della cellula. All’interno della membrana cellulare si 
trova il citoplasma in cui si possono distinguere diverse parti tra cui le 
più importanti sono il nucleo (che possiede le informazioni genetiche), 
i mitocondri (responsabili della respirazione della cellula), il vacuolo, i 
ribosomi. 


Nucleo: contiene i cromosomi con le informazioni sul metabolismo 
della cellula. 

Membrana nucleare: protegge il nucleo. 

Vacuolo: parte della cellula dove vengono prodotte e depositate le so- 
stanze di riserva. 

Ribosomi: controllano la sintesi delle proteine e degli enzimi della cel- 
lula. 

Mitocondri: sede della produzione di energia cellulare. 

Membrana cellulare: pellicola semimpermeabile che permette l’ingres- 
so delle sostanze nutrienti e la fuoriuscita degli enzimi e dei prodotti di 
rifiuto della cellula. 

Parete cellulare: parete protettiva. 


Il metabolismo della cellula del lievito 


I lieviti vivono sia in condizioni aerobiche (cioè in presenza di ossigeno) 
che anaerobiche (senza ossigeno). Nelle condizioni aerobiche si moltiplica- 
no, mentre in quelle anaerobiche fermentano (v p. 36, 155, 156). Nelle 
industrie che producono lievito viene sfruttato il suo metabolismo ossidativo. 
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3.3 


In presenza di ossigeno la massa cellulare del 
lievito aumenta producendo calore, acqua e 
anidride carbonica. 

La moltiplicazione di ogni singola cellula 
di lievito avviene per gemmazione. La ripro- 
duzione per gemmazione è una riproduzio- 
ne asessuata che non porta alla modificazio- 
ne del corredo cromosomico e, quindi, le 
cellule-figlie hanno le stesse caratteristiche 
delle cellule-madri. 

Come si nota dallo schema, inizialmente 
nella cellula-madre (A) appare una protu- 
beranza, detta “gemma” (B), che aumenta 
progressivamente di dimensione mentre si 
verifica la rottura del nucleo (C) e la sua 
migrazione (D) con formazione della mem- 
brana che separa le due cellule ancora unite 
(E). La nuova cellula successivamente si stac- 


ca e raggiunge la dimensione della cellula- 
madre (F). 





La produzione industriale del “lievito di birra” 


La produzione del lievito compresso 


Lo schema della produzione del lievito compresso comprende le se- 
guenti fasi: 

1. Preparazione della soluzione di base (liquido in cui deve crescere il lievito). 
2. Preparazione della coltura madre. 

3. Crescita del lievito a ciclo continuo. 

4. Separazione della massa del lievito dal liquido, lavaggio, pressaggio. 

5. Stoccaggio del lievito. 


La preparazione del liquido 

Come materia prima per la preparazione del liquido di coltura del lie- 
vito viene usato il mzelasso (di barbabietola), uno scarto della produzio- 
ne di zucchero e quindi a basso costo, alimento indispensabile per le 
cellule del lievito perché ricco di elementi contenenti azoto (sali di am- 
monio), di sali minerali (soprattutto fosfati), di vitamine (in particola- 
re del gruppo B) e di zucchero. 
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Il melasso, derivato dall’industria zuccheriera (“melasso nero”), contie- 
ne tutti gli elementi necessari per la crescita del lievito, ma anche so- 
stanze tossiche che vanno eliminate attraverso processi di purificazione 
per renderlo utilizzabile. Per ottenere una maggiore resa del lievito (os- 
sia per accelerare la riproduzione delle sue cellule), nel melasso vengo- 
no aggiunti elementi supplementari: sali inorganici (solfato d’ammo- 
nio, solfato di magnesio, cloruro di potassio) e altri elementi (come la 
vitamina biotina o vit. H ecc.) che vengono inseriti nella soluzione del 
melasso in proporzione del 10% circa del suo peso. 


La produzione della coltura madre 

La produzione della coltura madre passa attraverso varie fasi in diversi re- 
parti e, innanzitutto, nel laboratorio, un ambiente perfettamente pulito e 
sterilizzato. Inizialmente si ottiene la crescita del lievito partendo da una 
coltura pura di cellule appartenenti alla razza Saccaromyces Cerevisiae. 

Si preparano provette con la sostanza di alimentazione (soluzione di 
malto con vitamine e sali minerali), con percentuale fissa di sostanza 
secca (dal 12 al 17%) e criterio di acidità controllato (pH intorno a 5). 
In ognuna viene introdotta una coltura di lievito che si lascia crescere 
per un giorno in atmosfera di ossigeno e alla temperatura di +30 °C. In 
queste condizioni si ottiene la moltiplicazione iniziale delle cellule che 
vengono trasferite in recipienti più grandi. Proseguendo nello stesso 
modo e creando così una serie di colture, alla fine si ottiene una coltura 
pura, chiamata madre di laboratorio, che possiede una quantità suffi- 
ciente di cellule pronte per la crescita. 

La madre di laboratorio viene messa in apparati di crescita (chiamati 
inoculatori), inizialmente di capienza più piccola e alla fine di dimensioni 
abbastanza grandi (circa 50 m5), dove il suo sviluppo prosegue attraverso 
quattro fasi in un processo che dura circa 48 ore. Durante questo ciclo, 
da 0,5 kg di madre di laboratorio viene ottenuta una grande quantità di 
levito, superiore a 1 tonnellata. 

Negli apparati di crescita, come in laboratorio, il terreno di coltura 
deve essere assolutamente sterile. Il liquido per la crescita è composto da 
una soluzione di malto e melasso con sali minerali e vitamine. Vengono 
mantenuti costanti il pH del liquido, la sua concentrazione e la tempe- 
ratura (+30 °C). I contenitori di crescita devono essere continuamente 
arieggiati (con 50 m3 d’aria all'ora per tonnellata di liquido). Il lievito 
ottenuto dagli inoculatori viene separato dal liquido e lavato con acqua 
e, in questa forma, usato per la fase successiva come coltura di madre pura 
o lievito liquido puro. 


107 


Giorilli-Lipetskaia: Panificando... 


108 


La crescita a ciclo continuo del lievito 
Si svolge in due fasi con arieggiamento e riciclo continui del liquido. 
Nella prima fase, nel contenitore con volume più piccolo (da 30 m3 
a 50 m) viene dosata la quantità di 1,3 tonnellate di coltura pura di 
lievito. Il liquido circola continuamente per 7 ore nel contenitore sem- 
pre arieggiato, a temperatura di +30 °C. Trascorso questo periodo, la 
massa di lievito viene separata e trasferita nel contenitore più grande 
(circa 100 m?). Il liquido, dosato in continuazione, è composto da me- 
lasso diluito con acqua, in pari quantità, con l’aggiunta di sali minerali. 
La crescita dura circa 12 ore e avviene nelle stesse condizioni. Il lievito 
è tolto da contenitori di circa 11 m? raggiungendo, alla fine del proces- 
so, il peso di 150 tonnellate. 


La separazione del lievito dal liquido, il lavaggio, il pressaggio 
Il lievito, ottenuto dalla fase precedente, viene separato dal liquido, lava- 
to con acqua e centrifugato in modo da ottenere una crema successiva- 
mente fatta passare attraverso filtri-pressa o in tamburi rotanti (per allon- 
tanare il liquido in eccesso). 

Dopo essere stata trasformata in una massa densa, plastica e omoge- 
nea, viene modellata in parallelepipedi di diverse dimensioni (da 20 g 
a 500 g), confezionata e messa in commercio. 


Lo stoccaggio del lievito 
Nell’industria, per una buona conservazione del lievito durante periodi 
abbastanza lunghi, è diffuso il congelamento con mantenimento del 
lievito alla temperatura di -18 °C . Dopo questa operazione il lievito 
richiede un lento scongelamento prima del suo utilizzo. Per il congela- 
mento vengono scelti ceppi di lievito resistenti al freddo, con una 
membrana cellulare più robusta che permette di evitare eventuali danni 
provocati dai cristalli di ghiaccio che si formano al loro interno. 
Normalmente il lievito compresso viene conservato in frigo a una tem- 
peratura compresa tra +1 e +4 °C. Temperature più alte riducono i tempi 
di conservazione del lievito. L’ambiente di conservazione deve essere fre- 
sco e arieggiato, le confezioni di lievito devono essere chiuse in uno strato 
di carta e avvolte con una pellicola di nylon in modo che il prodotto 
conservi la propria umidità (70-75% circa). È importante avvolgere il 
lievito non soltanto per impedire l'inquinamento o l’essiccamento delle 
cellule in superficie che potrebbe causare la perdita della loro attività, ma 
anche perché in presenza di ossigeno il lievito avvia un metabolismo 
ossidativo che, generando calore, porta all’alterazione del prodotto stesso. 


— sit 


acqua circa 72% 


carboidrati 44% 


Capitolo 2: II lievito e gli agenti lievitanti chimici 


Le caratteristiche del lievito compresso 


Il lievito compresso ha la seguente composizione chimica: 


Lievito compresso 


“ss 


sostanza secca circa 28% 


\ Age ZIE NOI INTEN 


sali minerali circa 6,5% lipidi 2% proteine 38+54% vitamine (B,, B.) 


usero ch ass 


trealosio circa 19% 


glicogeno 


circa5% 


altri zuccheri circa 20% 


Il colore del lievito compresso deve essere beige chiaro o grigio- avorio. 
Le sfumature dipendono dalle differenze nella composizione chimica 
propria del lievito, dalla purezza e dal sistema di purificazione del me- 
lasso, dalla sua concentrazione, dal grado di acidità e di umidità del 
prodotto finale. Se nella superficie del lievito sono presenti cellule inat- 
tive o altri microrganismi (in caso di cattive condizioni di conservazio- 
ne), possono apparire sfumature di colore giallo, bianco, verde o mar- 
roncino: non sempre è necessario scartare tutta la confezione, ma a volte 
è sufficiente togliere lo strato superficiale in quanto la parte centrale 
può essere ancora utilizzata. 


Il sapore. Il lievito deve essere insipido. Gusti estranei possono deri- 
vare da microrganismi inquinanti (batteri lattici, omo- e eterofermen- 
tanti). 


Acidità del lievito. L’acidità del lievito è causata da acidi (lattico, ace- 
tico, solforico, fosforico) prodotti dal melasso o dai batteri lattici pre- 
senti nella massa del lievito in piccole quantità. Nel lievito di buona 
qualità il grado di acidità deve essere basso, circa 3° N (la farina ha 
mediamente 5° N). Un grado di acidità più alto riduce la capacità fer- 
mentativa del lievito. 


La purezza del lievito viene determinata con l’analisi microbiologica e 
con un controllo microscopico: un piccolo campione di lievito viene 
diluito con acqua, addizionato con qualche goccia di indicatore (violetto 
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metile) e infine osservato al microscopio. Con questo sistema si può de- 
terminare l’attività vitale del lievito ed evidenziare le cellule morte che, 
avendo la membrana cellulare rotta, assorbono velocemente l'indicatore 
apparendo colorate. 


L'attività enzimatica del lievito serve per determinare l’attività fer- 
mentativa del lievito. Con l’espressione “attività enzimatica” si intende 
l’attività degli enzimi zimasi, ossia la loro capacità di trasformare lo 
zucchero in anidride carbonica e alcool etilico. Per determinare l’attivi- 
tà enzimatica del lievito esistono diverse tecniche e alcune possono essere 
utilizzate nel laboratorio di panificazione. Ad esempio: 


1. Metodo accelerato. Si prepara una miscela composta da 6,25 g del 
lievito in esame, 7 g di farina e acqua in quantità tale da ottenere una 
consistenza normale del composto. L’impasto così ottenuto viene mo- 
dellato come un palloncino e messo in un bicchiere con acqua tiepida 
calcolando il tempo che impiega per salire in superficie. Per il lievito di 
buona qualità deve essere di circa 20 minuti, se risulta superiore l’atti- 
vità del lievito è più bassa. 

2. Metodo classico. Si prepara un impasto con 280 g di farina, 160 ml 
di soluzione salina e 5 g del lievito compresso in esame. L’impasto così 
ottenuto viene messo in una cassetta con livello di riferimento e si misura 
il tempo che impiega per raggiungere quel punto che, per un lievito di 
buona qualità, deve essere di 70-90 minuti. Se superiore, il lievito è 
poco attivo. 


La produzione del lievito secco attivo 


Il lievito di birra si trova in commercio in forma compressa (con il 70- 
72% di umidità ) oppure in forma secca attiva (con un tasso di umidità 
intorno all’8%). I vantaggi dell’uso del lievito secco attivo rispetto al lie- 
vito compresso consistono in una più lunga durata di conservazione (a 
temperatura ambiente) e in una maggiore resa. Per produrre il lievito 
secco attivo vengono usati ceppi termoresistenti di Saccaromyces Cerevi- 
siae (con un alto contenuto di zucchero trealosio). 

Esistono due tipi di lievito secco attivo: il lievito disidratato da rei- 
dratare (in forma granulosa o sferica) e il lievito istantaneo (in forma 
di bastoncini). Per produrre il lievito disidratato, il lievito compresso 
ottenuto dalla crescita industriale (v. p. 106, 107, 108) deve essere fatto 
passare attraverso una pressa munita di fori da cui esce con la forma di 
spaghetti che vengono tagliati fino a ottenere granuli successivamente 
essiccati con aria calda dentro un essiccatore. 
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l’essiccatore è un forno a tunnel diviso in tre sezioni: 


1. la prima sezione, in cui l’essiccamento avviene alla temperatura più 
alta per un breve periodo (la temperatura del lievito non deve arrivare 


a +40 °C). Alla fine l’umidità del lievito è del 50%. 


2. la seconda sezione, in cui l’essiccamento dura per un tempo più lungo 
e alla temperatura più bassa. Alla fine di questa fase il lievito raggiunge 
l’umidità del 16%. 

3. la terza sezione, in cui la temperatura dell’essiccatore è leggermente 
più alta, l’essiccamento dura poco tempo fino all’asciugatura totale del 
prodotto che esce con un’umidità dell'’8%. 


Per ottenere invece la forma sferica, le particelle di lievito vengono 
essiccate con aria calda nei tamburi rotativi e spinte contro le pareti del 
tamburo dalla forza centrifuga. 

Per adoperare il lievito disidratato è necessario riattivarlo (reidratarlo 
nell'acqua tiepida zuccherata) aggiungendo a una parte di lievito secco 
quattro parti della soluzione zuccherina (con il 5% di zucchero e il 
95% di acqua) a temperatura trà + 35 °C e +40 °C. Il lievito viene 
lasciato per circa 10 minuti nella soluzione zuccherina e quindi imme- 
diatamente usato nell’impasto. 

L'utilizzo del lievito secco disidratato permette l’impiego di dose basse 

(la quantità necessaria per un impasto non condito è pari a circa il 50% 
della quantità di lievito compresso) e garantisce tempi di conservazione 
più lunghi (in ambiente fresco e asciutto). 
Per produrre il lievito secco istantaneo, i blocchi di lievito compres- 
so, usciti dalla pressa in forma di spaghetti, vengono sollevati dal getto 
di aria calda (con temperatura più bassa rispetto a quello dell’essiccato- 
re). Con questo metodo (detto “a letto fluido”), l’essiccamento del le- 
vito dura poco tempo, il lievito così ottenuto risulta meno danneggiato 
dal calore e quindi più attivo e, inoltre, le sue particelle molto porose 
permettono un elevato assorbimento d’acqua e di conseguenza il lievito 
può essere aggiunto direttamente all'impasto non richiedendo 
reidratazione. A causa dei suoi granuli porosi, il lievito istantaneo è 
capace di assorbire l’ossigeno dell’aria che può provocare una notevole 
perdita di attività. Per questo motivo deve essere confezionato sotto- 
vuoto e la confezione, una volta aperta, deve essere consumata entro 
breve tempo. 

La quantità di lievito secco istantaneo da aggiungere nell'impasto 
è più bassa rispetto a quella di lievito compresso (mediamente è pari 
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3.4 Il lievito naturale 


Fin dall'inizio del secolo scorso tutti i prodotti da forno venivano con- 
fezionati esclusivamente con lievito naturale (la produzione di lievito 
di birra a livello industriale è cominciata nei primi anni Trenta). 

Oggi nella panificazione artigianale comune viene usato soprattutto 
il lievito di birra (compresso o secco attivo), ma alcune ricette tradizio- 
nali sono ancora preparate con il lievito naturale come, per esempio, i 
prodotti dolciari (panettone, colomba, brioches, biscotti lagaccio ecc...), 
pani di grosso formato, pani integrali che vengono prodotti non sol- 
tanto a livello artigianale ma anche industriale. Un impiego particolare 
trova il lievito naturale nella preparazione del pane di segale (dove ri- 
sulta indispensabile per inibire le amilasi la cui attività, in questo tipo 
di farina, risulta normalmente elevata). 

Nel lievito naturale non si trovano solo cellule di Saccaromiceti ma 

anche altri microrganismi. 
Infatti il lievito naturale è un pezzo di pasta inacidita, confezionato con 
farina e acqua, lasciato a maturare nell'ambiente per un tempo più o 
meno lungo durante il quale i microrganismi, presenti nella farina, 
nell'acqua e nell’aria, si riproducono e fermentano. Tra i numerosi mi- 
crorganismi che vivono nel lievito naturale, i principali sono i lieviti e 
i batteri lattici. Tra questi ultimi (le specie evidenziate nel lievito natu- 
rale superano le trecento) possiamo distinguere soprattutto gli eterofer- 
mentanti appartenenti al genere Lactobacillus (Lac. brevis, Lac. casei, 
Lac. plantarum, Lac. acidophilus ecc.) e anche quelli omofermentanti 
appartenenti a Leuconostoc e Pediococcus. Tra i lieviti, invece, sono pre- 
senti i vari ceppi di Saccaromyces (Sac. Exiguus e Sac. Cereviusiae, in 
minore quantità Sac. Ellipsoideus) e Candida. 

Nel lievito naturale avvengono quindi soprattutto due tipi di fer- 
mentazione: quella alcolica e quella lattica. E proprio alla fermentazio- 
ne lattica che si verifica nei prodotti confezionati con il lievito naturale 
si devono: 


— Migliori caratteristiche organolettiche come il sapore leggermen- 
te acido e il profumo molto intenso e ricco dovuti agli acidi organici 
prodotti dai batteri lattici che, durante la cottura, formano numerose 
sostanze aromatizzanti (v. p. 157, 158). 


— Migliore sviluppo della mollica: l’alveolatura più fine e sviluppata, 
con gli alveoli strutturati diversamente e prolungati verso l’alto, è dovuta 
soprattutto alla trasformazione delle proprietà del glutine sotto l’azione 
degli acidi organici prodotti nell’impasto (in particolare lattico e acetico). 
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- La migliore conservabilità: una maggiore acidità dell’ impasto inibi- 
sce infatti gran parte delle muffe e dei microrganismi patogeni. Inoltre i 
batteri lattici eterofermentanti, sviluppati negli impasti a base di lievito na- 
turale, generano un enzima (pullulanasi) che impedisce durante il raffer- 
mamento la formazione nell’amido di legami tra molecole di amilosio (du- 
rante il raffermamento l’amido rilascia l’acqua e le molecole di amilosio si 
avvicinano, formando una struttura rigida e determinando l’essiccamento 
della mollica (v. p. 181), prolungando così la shelf-life del prodotto. Que- 
sto enzima aiuta inoltre a idrolizzare i legami 1-6 dell’amilopectina, for- 
nendo in questo modo più zuccheri all’impasto, un colore più intenso alla 
crosta e un aroma più diffuso al prodotto. Per lo stesso motivo la colora- 
zione della crosta risulta eccessivamente rossa nei prodotti con lievito na- 
turale troppo acido (con un notevole sviluppo di batteri lattici nell’impa- 
sto). 

— La migliore digeribilità è dovuta soprattutto alla trasformazione, da 
parte di numerosi microrganismi presenti nel lievito, delle sostanze più 
complesse in sostanze più semplici e, quindi, più facilmente assimilabili 
dal nostro organismo. In questi prodotti, inoltre, a causa della notevole 
acidità si verifica una quasi completa idrolisi dell'acido fitico (sostanza 
antinutriente, capace di sequestrare elementi utili e indispensabili per l’or- 
ganismo umano come ferro, calcio, zinco) presente soprattutto nei resi- 
dui della crusca della farina. Per questo motivo è consigliato adoperare 
lievito naturale specialmente per la produzione di pane integrale. 


Nonostante i numerosi vantaggi dell’uso del lievito naturale, occorre 
tenere presenti anche: 

— i tempi più lunghi di produzione dei prodotti; 

— le maggiori difficoltà e attenzione che richiedono il lievito stesso e la 
preparazione degli impasti; 

— l'igiene più rigorosa degli ambienti dove viene lavorato il lievito na- 
turale. 


La preparazione del lievito naturale 


Numerose sono le tecniche impiegate per la preparazione degli impasti 
acidi con una microflora naturale. 


Le principali sono tre: 
— a base dî impasto acido spontaneo; 
— a base di impasto-madre; 


— a base di colture starter. 
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Impasto acido spontaneo 

Il metodo classico per preparare il lievito naturale a lievitazione sponta- 
nea consiste nel miscelare farina ad alta resa con acqua e lasciare maturare 
il composto all’aria. Dopo un determinato periodo di fermentazione 
bisogna procedere al rinfresco, ossia aggiungere al composto farina e acqua 
e rimescolarlo. Il composto subisce una ulteriore fermentazione che può 
essere preceduta da un altro rinfresco. Queste operazioni vanno ripetute 
fino a raggiungere la necessaria maturazione del lievito. 

Il grado di maturazione può essere valutato in base alla crescita del 
lievito durante la sua fermentazione (il lievito maturo deve triplicare il 
suo volume iniziale). Per ottenere il lievito maturo, iniziando solo da 
farina e acqua, sono necessari tempi abbastanza lunghi che possono 
diventare più brevi utilizzando vari supporti fermentativi (le fonti dei 
microrganismi) come il lievito di birra, lo yogurt, la frutta matura ecc. 
Il lievito naturale così ottenuto può essere impiegato per la preparazio- 
ne di prodotti da forno oppure conservato. 

In questo tipo di preparazione del lievito naturale, nell'impasto si 
sviluppa microflora dalle materie prime (farina, acqua ecc.) e dall’am- 
biente. La sua composizione dipende dalla qualità della materia prima 
utilizzata e dalle condizioni ambientali (temperatura, umidità ecc.). 
Inizialmente nell’impasto si verifica uno sviluppo caotico di varie spe- 
cie microbiche, alcune anche patogene. Successivamente la microflora 
subisce una selezione spontanea dovuta alla modificazione delle carat- 
teristiche dell’impasto in cui aumenta l’acidità (prodotta soprattutto 
dai batteri lattici) e diminuisce il contenuto di ossigeno e di zuccheri. 
Tuttavia alcuni microrganismi (normalmente quelli indesiderati) ven- 
gono inattivati mentre altri (come i lieviti e i batteri lattici) si svilup- 
pano maggiormente. 

Questo tipo di lievito naturale ha una microflora molto variabile e con 
numerosi microrganismi, per cui raramente conserva le sue caratteristiche. 


Impasto madre 

Con il termine “madre” si intende una porzione di impasto ottenuta da 
una lavorazione precedente, rinnovata e conservata rispettando rigoro- 
samente le procedure. 

Il lievito madre rappresenta una base di partenza per i rinfreschi succes- 
sivi preceduti all'impasto finale. Poiché viene riprodotto con accuratez- 
za rispettando le dosi e le condizioni di fermentazione (tempo, tempe- 
ratura, umidità), questo tipo di lievito è caratterizzato da una microflo- 
ra selezionata composta generalmente soltanto da saccaromiceti (Suc. 
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Exiguus, Sac. Cerevisiae) e da batteri lattici eterofermentanti in propor- 
zioni ben definite. Le due specie microbiche presenti nella madre ope- 
rano in simbiosi mantenendone costante la microflora che, comunque, 
può sempre essere modificata variando la preparazione. Infatti un im- 
pasto acido, inizialmente spontaneo, dopo le numerose lavorazioni può 
acquisire le caratteristiche del lievito madre e come tale essere riprodot- 
to. L'utilizzo di lievito madre risulta indispensabile per la produzione di 
numerosi prodotti dolciari a lunga lievitazione (come panettone, co- 
lomba ecc.) ed è il metodo più diffuso sia a livello artigianale che in- 
dustriale. 


Utilizzo delle colture starter 

L’impasto può essere anche addizionato con colture starter che rappre- 
sentano le fonti dei microrganismi selezionati (normalmente batteri 
lattici oppure lieviti) necessari per la partenza della fermentazione, pro- 
venienti dal laboratorio oppure dagli impasti acidi. Esistono colture 
starter pure (contenenti un unico microrganismo) oppure miste (con 
diversi microrganismi). In commercio le colture starter sono disponibi- 
li in forma liquida, congelata, oppure in forma essiccata o liofilizzata. 
I microrganismi contenuti nelle colture starter, se sottoposti a processi 
di conservazione, dimostrano una bassa o moderata vitalità a causa dei 
trattamenti termici subiti. Aggiungendoli agli impasti per ripristinare 
la loro attività e favorire l’avvio della fermentazione, si raccomanda di 
unire all'impasto una piccola percentuale di lievito di birra. 


I fattori che influenzano la maturazione del lievito naturale 


Il lievito naturale, come abbiamo visto, è un prodotto che possiede una 
microflora complessa in continua evoluzione e che quindi può modi- 
ficarsi con le variazioni dei parametri ambientali (temperatura, umidi- 
tà) e dell’ impasto (tipo di farina utilizzata, tasso di idratazione ecc.). 

Queste variazioni favoriscono lo sviluppo di diversi microrganismi e 
determinano un cambiamento delle caratteristiche del lievito, sia orga- 
nolettiche (sapore, odore, grado di acidità) che reologiche (elasticità del- 
l'impasto, assorbimento dell’acqua, capacità di trattenere l'anidride car- 
bonica) e fermentative. 

Normalmente l’aumento di alcune condizioni, come la temperatura 
e l’umidità, accresce l’attività metabolica e fermentativa dei microrga- 
nismi producendo nell'impasto un notevole accumulo di acidi organi- 
ci. Il tenore di umidità nell'ambiente di maturazione del lievito deve 
essere moderato e può essere aumentato soltanto in particolari casi, al- 
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trimenti potrebbe deteriorare le caratteristiche dell’impasto apportan- 
do un'eccessiva acidità. La temperatura è un fattore di notevole influenza 
sulle caratteristiche del lievito: ogni microrganismo richiede, per il pro- 
prio metabolismo, una temperatura ottimale. La temperatura può fa- 
vorire la crescita di alcuni microrganismi e, nello stesso tempo, inibire 
quella di altri. Quindi la variazione di temperatura seleziona e modifica 
la microflora del lievito. 

La temperatura necessaria per la maturazione del lievito è di circa 
+27 °C, ma può oscillare da +22 °C a +28 °C. È importante mantener- 
la in questi limiti non soltanto per avere un giusto grado di acidità nel 
prodotto, ma anche per conservare l’equilibrio tra i due acidi prodotti 
nel lievito naturale (acetico e lattico). Il lievito di buona qualità deve 
possedere entrambi gli acidi con un rapporto ottimale di 1:3. Tempe- 
rature più basse o più alte portano a un aumento dell’acido acetico nel 
prodotto e, di conseguenza, a una modificazione delle sue caratteristiche. 

Un altro fattore da considerare è l’ambiente che deve essere rigoro- 
samente pulito e sterilizzato per impedire un eventuale inquinamento 
del lievito con microrganismi indesiderati. 

Influenzano la qualità del lievito anche le caratteristiche dell’impasto: 
la qualità della farina, utilizzata per la lavorazione del lievito naturale, 
deve essere abbastanza forte, ma nello stesso tempo elastica ed equilibrata 
(con un corretto rapporto di P/L) per garantire sviluppo e resistenza 
ottimali durante le ore di fermentazione. Le caratteristiche del lievito 
naturale dipendono anche dal tasso di idratazione dell’impasto. Con il 
suo aumento si attivano tutti i microrganismi e, quindi si verifica un’'in- 
cremento dell’attività fermentativa e dell’acidità nel prodotto. 


Le caratteristiche del lievito naturale 


Lievito naturale di buona qualità: 

colore: abbastanza chiaro, bianco-avorio; 

sapore: dolce-acido, senza retrogusti estranei (amaro o yogurt ecc.); 
alveolatura: fine, sviluppata, con alveoli prolungati; 

consistenza: morbida ma non appiccicosa; 

odore: acido-dolce (simile al profumo del pane di segale), non deve sapere 
di formaggio o essere pungente, acido deve essere appena avvertito; 
acidità (pH): il pH ottimale del lievito è intorno a 4,5 ma può oscillare 
da 4,1 a 4,8. 


Lievito naturale troppo debole: 
sapore: poco acido, quasi insipido, simile al gusto di farina; 
colore: eccessivamente chiaro, quasi bianco; 
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consistenza: troppo compatta; 

alveolatura: scarsa, poco sviluppata; 

pHl: superiore a 5. 

Per migliorare un lievito troppo debole occorre modificare le dosi dei 
rinfreschi: aggiungere meno farina e aumentare leggermente il tasso di 
idratazione (a volte deve essere aumentata anche la temperatura o il 
tempo di impasto). Si può aggiungere 1/1000 di zucchero alla quantità 
di acqua. Subito dopo il rinfresco il lievito troppo debole richiede tem- 
perature di fermentazione un po’ più alte. 


Lievito naturale troppo forte: 

sapore: acido, ma nello stesso tempo amaro; 

colore: più scuro del normale; 

alveolatura: irregolare, con alveoli rotondi; 

consistenza: appiccicosa; 

pHl: inferiore a 4,2. 

Per migliorare il lievito naturale troppo acido occorre modificare le dosi 
del rinfresco aumentando la quantità di farina e diminuendo la percen- 
tuale di acqua, in modo da rendere più asciutta la consistenza dell’im- 
pasto. 


Lievito eccessivamente acido: 
sapore: molto acido; 

odore: estremamente forte e pungente; 
colore: grigio; 

alveolatura: quasi assente; 

consistenza: viscida, appiccicosa; 

pH: molto basso; 


Il lievito con la microflora inquinata 

A volte il lievito può avere un giusto grado di acidità, ma essere inqui- 
nato (da un eccessivo sviluppo di batteri lattici, acetici o di altri mi- 
crorganismi). In questo caso, nonostante il pH corretto, il lievito non 
ha forza fermentativa perché contiene saccaromiceti quasi inibiti, do- 
minati da altri microrganismi. 

In presenza di un eccessivo sviluppo di batteri lattici, il lievito acqui- 
sta l'odore di formaggio fresco, ha un gusto simile a quello dello yogurt 
e colore troppo chiaro (quasi bianco). 

In presenza invece di un eccessivo sviluppo di batteri acetici, il lievi- 
to acquista gusto amaro, risulta più scuro del normale e sa di formag- 
gio maturo. Per correggere un lievito con microflora inquinata o note- 
volmente acido, è necessario procedere al suo lavaggio. 
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Il lavaggio del lievito naturale 


Per effettuare il lavaggio bisogna spellare il lievito, tagliare a fette sottili 
la parte centrale e metterla in una bacinella contenente acqua e zucche- 
ro (1+2% della quantità d’acqua). Esistono due tecniche principali per 
il lavaggio del lievito: 

— la prima consiste nel lasciarlo a bagno nell’acqua fresca (alla tempe- 
ratura di circa +20+22 °C) per un tempo limitato (da 15 a 20 minuti). 
— Nell’altra, invece, la temperatura dell’acqua è più alta e dipende dal- 
l'acidità del lievito: più è acido il lievito, più calda deve essere l’acqua, 
ma senza superare la temperatura di +45 °C. Con questo metodo il 
lievito deve restare a bagno, rimescolandolo ogni tanto, per un tempo 
che può variare da 15-20 minuti a 3 ore (secondo la consistenza del 
lievito che può essere più o meno compatta). 

Dopo il lavaggio, eseguito con una delle modalità descritte, bisogna 
raccogliere i frammenti galleggianti di lievito, strizzarli accuratamente e 
impastarli aggiungendo la farina e l’acqua. La quantità di farina da ag- 
giungere dopo il rinfresco dipende da diversi fattori ma, di solito, è ugua- 
le o superiore a 1,5 volte il peso del lievito, mentre la quantità d’acqua 
deve permettere di ottenere un impasto di consistenza asciutta. Durante 
il lavaggio si può valutare l’acidità del lievito e la sua qualità. Nel lievito 
di buona qualità la maggior parte dei frammenti rimane a galla mentre, 
se il lievito è eccessivamente acido, si deposita sul fondo del recipiente. 
Infatti i pezzetti che rimangono in superficie contengono lieviti attivi 
che, producendo anidride carbonica, ne provocano il galleggiamento. La 
parte che resta sul fondo contiene invece saccaromiceti quasi completa- 
mente inibiti e, inoltre, il glutine viene frantumato da un'eccessiva acidi- 
tà e non riesce a trattenere quel poco di CO, che si produce al suo in- 
terno. La parte rimasta sul fondo di solito viene scartata. 


I rinfreschi del lievito che precedono l’impasto 


Lo scopo di questi rinfreschi è potenziare le capacità fermentative del 
lievito e, nello stesso tempo, abbassare il suo grado di acidità renden- 
dolo così pronto per l'impasto successivo. La quantità di rinfreschi 
(mediamente tre) dipende dalle caratteristiche del lievito e dal prodotto 
che si vuole ottenere. I rinfreschi vengono effettuati aggiungendo a una 
parte di lievito la farina (la quantità dipende dalle caratteristiche del 
lievito) e l’acqua (in quantità pari al 50% circa della farina, in modo da 
ottenere un impasto di consistenza morbida). 

Non esistono dosi prestabilite per il rinfresco e il rinnovo del 
lievito. Le dosi di farina da aggiungere variano in base alle carat- 
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teristiche del lievito e vengono valutate dal tecnico che deve quin- 
di avere sufficiente pratica ed esperienza. 


Per il rinfresco normalmente si usa solo la parte centrale del lievito 
e non la crosta che potrebbe essere inquinata da microrganismi indesi- 
derati. 

L’impasto così ottenuto viene successivamente avvolto (sulla sua su- 

perficie si pratica un taglio “a croce”), introdotto in un recipiente (pre- 
feribilmente alto e stretto) e lasciato infine a fermentare per circa 4 ore 
alla temperatura di +26+27 °C. Anche i tempi, le temperature e le 
modalità di maturazione del lievito possono essere diversi in base alle 
caratteristiche del levito e del prodotto che si vuole ottenere. 
La fermentazione termina quando il lievito ha quasi triplicato il suo 
volume iniziale. La sua superficie deve fuoriuscire dal taglio praticato 
formando una “cupola” e presentare spaccature sulla crosta superiore. Il 
lievito maturo deve essere soffice, avere gusto dolce-acido ma; nello stesso 
tempo, essere chiaro e non avere odore pungente. 


La conservazione del lievito naturale 


La parte del lievito naturale che non viene utilizzata per l’esecuzione 
delle ricette può essere conservata da alcune settimane a diversi mesi, 
ma può durare anche più a lungo secondo lo stato in cui si trova il 
lievito. 

Per una limitata conservazione (alcuni giorni) il lievito può essere 
mantenuto alla temperatura ambiente (+15+18 °C) rinfrescandolo gior- 
nalmente. 

Per una conservazione più lunga è necessario riporre il lievito nel 
frigo alla temperatura di +4 °C rinfrescandolo almeno una volta alla 
settimana. 

Per una conservazione molto lunga (senza la necessità di rinfresca- 
re il lievito per molti mesi) bisogna polverizzare il prodotto, ossia ag- 
giungere al lievito naturale farina per il rinfresco, senza acqua, e impa- 
stare tutto (preferibilmente nell’impastatrice planetaria) fino a ottenere 
una consistenza “polverosa”. Stendere la polvere ottenuta, dopo averla 
sminuzzata fino a renderla fine come farina, in un luogo fresco per 
asciugarla, quindi raccoglierla in un sacchetto di cellofan e riporla in 
frigorifero (a +4 °C) dove il lievito può essere conservato a lungo senza 
rinfreschi. AI momento dell'utilizzo bisogna impastarlo, aggiungendo 
l’acqua necessaria per il rinfresco, ed effettuare una serie di rinfreschi 
giornalieri fino alla maturazione del lievito (fino a che non triplica il 
suo volume iniziale in 4 ore). 
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Esistono due metodi principali per conservare il lievito: 
1. metodo di conservazione all’asciutto; 
2. metodo di conservazione in acqua. 


1. Il metodo di conservazione all’asciutto 

Questo metodo è il più diffuso non soltanto a livello artigianale ma 
anche industriale. Il lievito non utilizzato per l’esecuzione della ricetta 
viene impastato con farina (la cui quantità dipende dalle caratteristiche 
del lievito) e acqua (circa 45-47% dalla quantità di farina). Il tempo di 
impasto deve permettere di ossigenare bene il lievito, ma nello stesso 
tempo non deve essere eccessivo per non surriscaldare il prodotto. L’im- 
pasto così ottenuto viene avvolto e chiuso in un sacco di tessuto resi- 
stente, a maglia larga, per consentire al lievito di respirare (il lievito, 
infatti, non va mai sigillato ermeticamente). Il sacco con il lievito deve 
essere legato con una corda e lasciato a temperatura ambiente (in modo 
che i lieviti si riproducano e comincino a fermentare) per un tempo più 
o meno lungo, in media circa 2 ore (fino a che non comincia a “tira- 
re”), successivamente deve essere trasportato al fresco e conservato nelle 
condizioni precedentemente descritte. 


2. Il metodo di conservazione in acqua 

Dopo l’operazione di rinfresco, il lievito viene avvolto e introdotto in 
un recipiente alto e stretto, ricoperto con acqua fredda che, se necessa- 
rio, può essere addizionata con zucchero. La bacinella con il lievito può 
essere lasciata a temperatura ambiente (in questo caso il lievito deve 
essere rinfrescato il giorno dopo) oppure messa in frigo (il lievito allora 
può essere rinfrescato una volta alla settimana). Le caratteristiche del 
lievito naturale conservato nell’acqua (acidità, forza fermentativa ecc.) 
vengono valutate organoletticamente assaggiando il lievito e osservan- 
done la superficie. Il lievito di buona qualità deve triplicare il volume 
iniziale, galleggiare nell'acqua da cui deve sporgere formando una cu- 
pola né piatta né eccessivamente alta. Se il lievito è debole, rimane quasi 
completamente sommerso nell’acqua, mentre se la sua superficie è troppo 
“bombata”, il lievito è troppo forte. 
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Pane alle olive 


Ingredienti biga (20/22 ore): 
farina W 320 P/L 0,55 1.000g 
acqua 450 g 

lievito 10g 


Tempi di impasto biga: 
impastatrice a spirale: 4 minuti 
impastatrice tuffante: 4 minuti 
impastatrice a forcella: 5 minuti 


Temperatura lievitazione biga: 
17/18° C | Ingredienti impasto: 


biga + 

farina W 280 P/L 0,60 4.000 g 
acqua 2.000 g 
lievito 160 g 
olive intere, snocciolate 

e scolate in precedenza 2.500 g 
olio extravergine d'oliva 250 g 
sale 100 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale:4 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante:5 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 


Procedimento: | 25° C 
preparare la biga e poi impastarla con gli altri 
ingredienti, tranne l'olio e il sale (che saranno 

aggiunti a metà impasto). 

Terminare l'impasto, che deve risultare piuttosto 
consistente, quindi aggiungere le olive e impastare 
ancora per qualche minuto. 

Lasciar riposare fino al raddoppio del volume, poi 
dividere in pezzi del peso desiderato e formare a 
piacere. 

Porre su teglie e passare in cella di lievitazione a 
27/28° C fino al raddoppio del volume. 

Infornare con vapore a 230° C. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura 
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Pane tigrato 


Ingredienti impasto: 
biga a giusta lievitazione 300 g 
farina W 280 P/L 0,50 2.00g 


acqua 900 g 
lievito 50 g 
burro 150 g 
zucchero 100 g 
sale 40 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
È - 6 minuti in seconda velocità 
impastatrice tuffante: 7 minuti in prima velocità 
- 6 minuti seconda velocità Ì 


Temperatura finale impasto: Ingredienti miscela per il tigraggio: 


26° C | riso in polvere 250 g | 
acqua 250 g | 
lievito 12 g I 
olio extravergine d'oliva 15g 
zucchero 15g 
Procedimento: | sale bg 


preparare la biga e poi impastarla con gli altri 

ingredienti, tranne il sale che sarà aggiunto a metà 

impasto. 

Lasciar riposare l'impasto per 45 minuti circa, poi 

dividere in pezzi del peso desiderato e arrotondazli, 

lasciando rilassare per qualche minuto. 

Formare quindi i filoni (che così risulteranno 

perfetti), posarli su teglie e passarli in cella di 

lievitazione a 28° C per 60 minuti. 

Preparare il tigraggio (1 ora e 30 minuti prima di 

utilizzarlo), miscelando con una frusta i relativi 

ingredienti. Stenderlo poi con un pennello 

sull'intera superficie dei filoni, prima di metterli in 

forno. 

Infornare con vapore a 220° C, terminando la 

cottura con tiraggio aperto. Il tempo di cottura è ; 

determinato dalla pezzatura | Consigli: 
la miscela a base di riso spalmata sulla superficie 
crea in cottura delle croccanti striature, dando al 

prodotto l'aspetto di un manto tigrato. È possibile 
ammorbidire questo pane, pennellandone la 
superficie con burro fuso all'uscita dal forno 
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Ingredienti biga (18/20 ore): 


farina W 320 P/L 0,55 500 g 
acqua 225 g 
lievito 5g 


Tempi di impasto biga: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice a forcella: 5 minuti in prima velocità 


Temperatura lievitazione biga: 
177/18° C 


Altri ingredienti: 
farina di segale per spolverare 


Consigli: 
questo pane accompagna bene sia salumi e 
formaggi, sia una buona zuppa calda 
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Ingredienti impasto: 
biga + 


farina W 300 P/L 0,55 1.500 g 
acqua (50% sul totale della farina) 775 g 
lievito (3% sulla farina aggiunta) 45g 
peperoni rossi (tagliati a cubetti) 1.200 g 
prezzemolo disidratato 20g 
sale (2,5% sul totale della farina) 50g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 3 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 5 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
26° C 


Procedimento: 

iniziare l'impasto con la farina, l’acqua, il lievito e la 
biga. A metà impasto aggiungere il sale e il 
prezzemolo. Terminato l'impasto incorporare i 
peperoni e impastare ancora per qualche minuto (i 
peperoni devono essere aggiunti quando l'impasto 
avrà già raggiunto una buona consistenza). 

Lasciar riposare per 60 minuti circa fino al raddoppio 
del volume e poi dividere in piccoli pezzi (le piccole 
pezzature assicurano una migliore cottura dei 
peperoni), arrotondarli e porli su teglie con carta da 
forno. 

Con l'aiuto di un setaccio infarinare la superficie con 
farina di segale e porre in cella di lievitazione a 27° C 
per 50 minuti circa. 

Infornare con vapore a 220° C, terminando la cottura 
con tiraggio aperto. Il tempo di cottura è determinato 
dalla pezzatura; per pezzi da 50 g è di 18 minuti circa 
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Ingredienti biga (18/20 ore): 


farina W 320 P/L 0,50 1.000g 
acqua 450 g 
lievito 10 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice a forcella: 5 minuti in prima velocità 


Temperatura di lievitazione biga: 
17/18° C 


Procedimento: 

preparare la biga e poi impastarla con gli altri 
ingredienti, tranne i fiocchi di patate, il latte e il sale. 
A metà impasto aggiungere il sale e i fiocchi di 
patate miscelati al latte. 

Lasciar riposare per 60 minuti circa fino al raddoppio 
del volume, quindi dividere in pezzi da 250/300 g, 
arrotondarli leggermente e dare un breve riposo. 
Allungare in una forma affusolata e quindi porre su 
tavole infarinate con chiusura rivolta verso l'alto. 
Lasciar lievitare per 60 minuti circa (senza 
raggiungere il massimo della lievitazione), poi 
capovolgere, caricare sui telai e incidere a piacere. 
Infornare con vapore a 210° C, terminando la cottura 
con tiraggio aperto. Il tempo di cottura per la 
pezzatura indicata è di 35/40 minuti 
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Ingredienti impasto: 

biga + 

farina 00 W 280 P/L 0,50 2.700 g 
farina di segale 300 g 
acqua (50% sul totale della farina) 1.550 g 


latte 500 g 
lievito (3% sulla farina aggiunta) 90 g 
fiocchi di patate 240 g 
sale (2,5% sul totale della farina) 100 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 3 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
- 7 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
26° C 


Consigli: 
questo pane è particolarmente consigliato per 
carni in umido o brasate 
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Ingredienti impasto: 
farina W 300 P/L 0,55 4.500g 
acqua 3.000 g 
lievito 120 g 
malto 60 g 
pomodori secchi (ammorbiditi in acqua 
fredda per 90 minuti circa) 700 g 
olio extravergine d'oliva 200 g 
capperi di Pantelleria 150 g 
sale 60 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 3 minuti in prima velocità 
- 7 minuti in seconda velocità 

Impastatrice tuffante: 5 minuti in prima velocità 
- 7 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
26° C 


Procedimento: 

impastare farina, acqua, lievito e malto. A metà 
impasto aggiungere olio e sale. 

Terminato l'impasto, che deve risultare consistente, 
incorporare i pomodori e i capperi, e lasciar 
riposare per 60/70 minuti fino al raddoppio del 
volume. 

Dividere poi in pezzi del.peso desiderato, 
arrotondarli, pennellarli con uovo e passarli nei 
semi di sesamo non tostati. 

Porre quindi su teglie e passare in cella di 
lievitazione a 28° C per 60 minuti circa. 
Infornare con vapore a 210° C, terminando la 
cottura a tiraggio aperto. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura 
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Altri ingredienti: 


semi di sesamo (non tostati) 
latte 10g 
Uovo dini 
pizzico di sale 1 
Consigli: 


queste tartine sono ottime con zuppe di pesce, 
zuppa di ceci, pasta e fagioli, pasta e lenticchie 











Ingredienti impasto: 

farina 00 W 300 P/L 0,55 900 g 
farina di segale 100 g 

acqua 550 g 

lievito 50 g 

malto 10g 

burro 40g 

noci (tritate grossolanamente) 400 g 
sale 25g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 3 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
24° C 
Procedimento: 
impastare tutti gli ingredienti, tranne il 
sale che sarà aggiunto a metà impasto e le 
noci che saranno incorporate a fine 
impasto, impastando ancora qualche 
minuto fino a ottenere una pasta liscia e 
omogenea. 
Lasciar riposare 20 minuti circa, poi 
dividere in pezzi del peso desiderato, 
formare in filoni, posarli nelle forme 
prescelte e porre a lievitare a 27° C fino a 
raggiungere il bordo dello stampo. 
Infornare con vapore a 220° C circa. Il 
tempo di cottura è determinato dalla 
pezzatura 


Consigli: 
il pane alle noci si accosta molto bene alle insalate 
e ai formaggi stagionati 
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Ingredienti biga (18/20 ore): 


farina W 320 P/L 0,55 1.000g 
acqua 450 g 
lievito 10g 


Tempi di impasto biga: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice a forcella: 5 minuti in prima velocità 


Temperatura lievitazione biga: 
17/18° C 


Altri ingredienti: 
semi di sesamo 


latte 10g 

uovo 1n. 

pizzico di sale 1 
Consigli: 


questo pane accompagna ottimamente piatti di 
formaggio, prosciutto o bresaola 
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Ingredienti impasto: 
biga + 


farina W 260 P/L 0,60 2.000 g 
farina di segale 1.000 g 
acqua (70% sul totale della farina) 2.350 g 
lievito (3% sulla farina aggiunta) 90 g 


semi di girasole (leggermente tostati) 1.500 g 
sale (2,5% sul totale della farina) 100 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
25° C 


Procedimento: 

preparare la biga e poi impastarla con gli altri 
ingredienti, tranne il sale che sarà aggiunto a metà 
impasto e i semi di girasole che saranno aggiunti alla 
fine, impastando ancora per qualche minuto. 

Lasciar riposare per 35/40 minuti, poi preparare gli 
elementi per realizzare i "fiori" di pane, dividendo la 
pasta in pezzi da 50 g per la parte centrale e in pezzi 
da 80 g per i petali. 

Per formare la parte centrale, arrotondare, pennellare 
con uovo e passare nei semi di sesamo; per la 
formatura dei petali, arrotondare e poi allungare 
leggermente. 

Disporre su teglie i pezzi centrali, disponendo 
intorno 5 pezzi allungati per formare le "corolle"; poi 
passare in cella di lievitazione a 27° C fino al 
raddoppio del volume. 

Infornare con vapore a 220° C, terminando la cottura 
con tiraggio aperto. Il tempo di cottura per la 
pezzatura indicata è di 35/40 minuti 











Ingredienti impasto: 
pasta di riporto 750 g 
farina 00 W 300 P/L 0,60 4.000 
farina di segale 1.800 g 
acqua 2.400 g 
lievito 150 g 
burro 450 g 
zucca (cotta al forno o a vapore 
e poi schiacciata) 1.200 g 
semi di zucca (leggermente tostati) 450 g 
semi di sesamo (leggermente tostati) 150 g 
sale 110g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
25°C 
Altri ingredienti: 


farina di segale per spolverare 
Procedimento: 


cominciare l'impasto con farina 00, farina di segale, 
acqua e lievito, aggiungendo dopo qualche minuto 
il burro e il sale. Quando questi ultimi saranno stati 
assorbiti, incorporare la zucca, i semi di zucca e i 
semi di sesamo. 

Lasciar riposare l'impasto per 30 minuti circa, poi 
dividerlo in pezzi da 450 g da arrotondare e in pezzi 
da 50 g, che serviranno per realizzare i gambi che 
andranno prima arrotondarli e poi formati a goccia. 
Dopo un riposo di 15 minuti circa, praticare un foro 
al centro di ogni pezzo da 450 g, inserire il gambo 
formato a goccia e spolverare con farina di segale. 
Porre a lievitare su teglie o telai e a metà 
lievitazione incidere dall'alto verso il basso, 
facendo poi terminare la lievitazione fino al 
raddoppio del volume. 

Infornare con vapore a 210° C, terminando la 
cottura con tiraggio aperto. Il tempo di cottura per 
la pezzatura indicata è di 40/45 minuti 
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Ingredienti impasto: 


pasta di riporto 500 g 

farina 00 W 280 P/L 0,60 2.000 g 
acqua 1.000 g 

lievito 80 g 

malto 10g 

burro 100 g 

fichi (tagliati a pezzetti) 1.300 g 
sale 40 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 5 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
25° C 


Consigli: 
il pane con i fichi è ottimo con piatti di selvaggina 
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Procedimento: 

cominciare l'impasto con farina, acqua, lievito e 
malto, aggiungendo dopo qualche minuto la pasta di 
riporto, il burro e il sale. 

Terminato l'impasto, aggiungere i fichi a pezzetti e 
impastare ancora qualche minuto in prima velocità 
per non rompetrli. 

Lasciar riposare l'impasto fino al raddoppio del 
volume, poi dividere in pezzi da 60 g, formare a 
piacere e porre su teglie con carta da forno. 

Passare in cella di lievitazione a 27° C per 60 minuti e 
incidere a piacere a metà lievitazione, facendo 
quindi terminare la lievitazione al raddoppio del 
volume. 

Infornare con vapore a 210° C. Il tempo di cottura per 
la pezzatura indicata è di 17/18 minuti 





Ingredienti biga (20/22 ore): 


farina W 320 P/L 0,55 1.000g 
acqua 450 g 
lievito 10g 


Tempi di impasto biga: 
impastatrice a spirale: 4 minuti 
impastatrice tuffante: 4 minuti 
impastatrice a forcella: 5 minuti 


Temperatura lievitazione biga: 
17/18° C 


Altri ingredienti: 


latte 10g 

uovo 1n. 

pizzico di sale 1 
Consigli: 


questo pane è ottimo per gli aperitivi 
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Ingredienti impasto: 


biga + 

farina W 260 P/L 0,55 1.000 g 
acqua 600 g 
lievito 35 g 
semi di sesamo (leggermente tostati) 200 g 
parmigiano grattugiato 200 g 
olio extravergine di oliva 100 g 
sale 40g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 5 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
25° C 


Procedimento: 

preparare la biga e poi impastarla con gli altri 
ingredienti, tranne l'olio e il sale (che saranno 
aggiunti a metà impasto), il parmigiano e i semi di 
sesamo, da incorporare alla fine, impastando ancora 
per qualche minuto. 

Lasciar riposare per 30 minuti circa, poi dividere in 
pezzi da 50 g, arrotondarli e allungarli leggermente 
in forma ovale. 

Porre quindi su teglie, dorare con uovo, passare in 
cella di lievitazione a 27° C fino al raddoppio del 
volume e poi dorare una seconda volta. 

Infornare con vapore a 220° C. Il tempo di cottura per 
la pezzatura indicata è di 16/17 minuti 
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La fornitura e la conservazione 
delle materie prime 


Le materie prime usate nella panificazione possono essere divise in due 
gruppi: materie fondamentali e materie supplementari. 

Le materie fondamentali sono quelle necessarie per la produzione 
del pane: farina, acqua, sale e lievito. Tutti gli altri ingredienti sono 
considerati supplementari. 


La farina. La fornitura e la conservazione 

Nei panifici artigianali la farina viene fornita generalmente in sacchi da 
25 kg. Sul sacco vengono riportati i dati riguardanti la specie, la cate- 
goria e il tipo di farina, il tasso di umidità e la data di scadenza. Se i 
panifici dispongono di silos, la farina viene fornita sciolta nelle cisterne 
e caricata nei silos con il trasporto pneumatico. Se la farina viene con- 
servata in sacchi, questi devono essere disposti su bancali in modo in- 
crociato. Il luogo dove viene conservata la farina deve essere fresco, asciut- 
to, arieggiato e isolato da altre sostanze. 


Il sale. La fornitura e la conservazione 

Nella panificazione viene usato il sale da cucina, chimicamente il cloruro 
di sodio, fornito in confezioni di carta da 1 kg o 25 kg. Il sale deve essere 
conservato in ambiente con scarsa umidità. 


Il lievito di birra. La fornitura e la conservazione 

In commercio esistono due tipi di lievito di birra: compresso e secco 
attivo. Il lievito secco attivo viene fornito in confezioni sottovuoto, di 
conseguenza la sua conservazione non richiede ambienti particolari. Il 
lievito compresso viene invece fornito in confezioni di carta da 0,5 kg 
avvolte in una pellicola di nylon per conservare la freschezza del pro- 
dotto e chiuse in scatole di cartone da 10 kg. Il lievito compresso deve 
essere conservato in frigo a una temperatura da +1 a +4 °C. La tempe- 
ratura ottimale di utilizzo deve essere invece superiore a +8 °C. 


Le materie supplementari. La fornitura e la conservazione 

Il malto. Generalmente in commercio si trova in pasta, in polvere o 
sotto forma di farina maltata. Il malto (specialmente quello in polvere) 
non deve essere conservato in un ambiente troppo caldo e umido. 
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Materia grassa. Nella panificazione vengono di solito adoperati olio 
di oliva e strutto. L’olio di oliva extravergine o normale è fornito in 
lattine e conservato alla temperatura ambiente. Invece lo strutto viene 
fornito in contenitori da 20-25 kg e deve essere conservato in frigo a 
temperatura da 0 °C a +8 °C. 


Le uova. Le uova devono essere conservate in frigorifero a una tempe- 
ratura compresa tra 0 °C e +6 °C e per un massimo di 2 settimane. Se 
vengono lasciate a temperatura ambiente, devono essere consumate nella 
stessa giornata. 


Il latte. In commercio si trova in polvere o naturale (intero, scremato 
o parzialmente scremato). Se è fresco, deve essere conservato in frigo a 
una temperatura compresa tra 0 °C e +8 °C, invece se è a lunga con- 
servazione deve essere tenuto a temperatura ambiente, ma dopo l’aper- 
tura della sua confezione deve essere messo in frigorifero a una tempe- 
ratura da 0 a +8 °C. 


Il burro e la margarina. Vanno conservati in frigo a temperatura com- 
presa tra 0 °C e +8 °C. Alcuni tipi di margarina possono essere conser- 
vati a temperatura ambiente (non superiore a +18 °C). 


Gli aromi e i gusti. Devono essere conservati in recipienti ermetica- 
mente chiusi per impedire l'eventuale diffusione dei sapori negli altri 
prodotti. 


Noci, uvetta, sesamo e ingredienti simili. Vengono conservati a 
temperatura ambiente. 
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La preparazione dell’impasto 


In Italia esistono tre principali metodi di panificazione: 
— metodo diretto; 

— metodo semidiretto con pasta di riporto; 

— metodo indiretto (con biga o con poolish). 


Il metodo diretto consiste nell’impastamento di tutti gli ingredienti in 
un'unica fase. 


ll metodo semidiretto con pasta di riporto consiste nell’impastamento 
in un'unica fase, ma adoperando pasta di riporto (un pezzo dell’impasto, 
avanzato da quello precedente, che ha maturato un certo periodo di fer- 
mentazione e contiene tutti gli ingredienti di un impasto normale). 


ll metodo indiretto prevede due fasi: nella prima si prepara un preim- 
pasto (che può essere biga o poolish), nella seconda si aggiungono ai 
preimpasti, precedentemente fermentati, tutti gli altri ingredienti. 


I due preimpasti principali sono la biga e il poolish. 


La biga 

È un preimpasto asciutto, che di conseguenza può avere molte ore di 
fermentazione (da 16 a 48), ottenuto con farina, acqua e lievito. La 
preparazione della biga richiede l’impiego di farine forti che, tenendo 
conto dell'analisi alveografica (v. p. 56-58), devono avere W superiore 
a 300 e un equilibrato rapporto tra resistenza ed elasticità (P/L com- 
preso tra 0,5 e 0,6). 


Ingredienti per biga: 


Farina 00 forte 100% = 10 kg 
Acqua 44% = 4,41 
Lievito compresso 1% = 100 g 


Gli ingredienti della ricetta della biga, preparata senza impiego di fer- 
mobiga, possono cambiare a seconda della stagione (e la temperatura 
dell'ambiente). Per esempio, con il crescere della temperatura la per- 
centuale di lievito viene ridotta dell’1% allo 0,7-0,8% (per temperature 
molto alte) del peso della farina. La quantità di acqua può essere au- 
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mentata (fino al 50% in inverno) o diminuita (fino al 40-42% in estate). 
Inoltre nei giorni molto caldi, soprattutto se la biga viene lasciata fermen- 
tare a temperatura ambiente, si può aggiungere sale (0,5%) o vitamina C 
(0,01% del peso della farina) per impedire la sua eccessiva fermentazione. 
Anche la temperatura dell’acqua nella biga può variare in base alla 
temperatura dell'ambiente (il calcolo della temperatura dell’acqua per 
la biga e per il poolish saranno trattati successivamente in questo capitolo). 
La temperatura finale per una biga al termine della miscelazione deve 
essere abbastanza bassa, intorno a +20+21 °C e, quindi, i tempi di im- 
pastamento sono molto brevi: con un'impastatrice “a spirale” circa 3-4 
minuti e soltanto in prima velocità, 4-5 minuti con un impastatrice “a 
braccia tuffanti” e 6-7 minuti con un'impastatrice “a forcella”. Rispet- 
tando questi tempi non si ottiene una consistenza liscia e omogenea 
(come per un impasto finito), ma ruvida e grumosa. Il tempo di impa- 
sto per una biga (in relazione alla quantità d’energia trasmessa dall’or- 
gano dell’impastatrice) è un fattore molto importante, perché influenza 
la fermentazione della biga stessa. Maggiore energia si fornisce durante 
l'impasto, più la biga si sviluppa e raggiunge velocemente la maturazio- 
ne: una biga impastata per più tempo e contenente lo 0,5 % di lievito 
può avere una lievitazione più veloce e sviluppo maggiore rispetto a 
una biga con l'1% di lievito ma con tempo di impastamento minore. 
La temperatura per la fermentazione della biga varia in funzione del 
tempo. Per esempio, per le bighe corte (16-20 ore di fermentazione) la 
temperatura deve essere mediamente di +18 °C (+16+17 °C in estate 
+18+20 °C in inverno). Questa temperatura è ideale per ottenere una 
biga di buona qualità e con un buon livello di maturazione determina- 
to dal rapporto ottimale di 3:1 degli acidi lattico e acetico. Temperatu- 
re diverse di maturazione della biga possono portare a uno squilibrio 
dell’acidità acetica-lattica, peggiorando le sue caratteristiche. 
Invece per le bighe lunghe (48 ore di fermentazione) la temperatura 
deve essere bassa (+4 °C), escluse le ultime 24 ore che richiedono una 
temperatura di +18 °C. 


II poolish 


A differenza dalla biga, il poolish è un preimpasto liquido ottenuto da 
farina e acqua (in uguale quantità) e lievito compresso. La quantità di 
lievito da aggiungere varia in base al tempo di fermentazione e alla tem- 
peratura dell'ambiente: 

1-2 ore: 2,5 -3% 7-8 ore:0,5% 15-18 ore: 0,1% 

4-5 ore: 1,5% 10-12 ore: 0,2% 
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Esempio di poolish con fermentazione di 2 ore: 


Farina 00 di forza media 100% 1 kg 
Acqua 100% 8, 
Lievito compresso 2,5% 25 g 


Il poolish deve avere una temperatura di +23+25 °C mentre quella ne- 
cessaria per la sua fermentazione è più bassa, intorno a +20+22 °C. 


| vantaggi e gli svantaggi dell’uso del metodo indiretto 
Vantaggi del metodo indiretto: 

— il gusto e il profumo del prodotto finito sono più intensi (grazie alla 
fermentazione lattica, notevole durante la fermentazione dei preimpa- 
sti, che produce gli acidi organici responsabili della formazione, duran- 
te la cottura, di prodotti aromatizzanti che determinano il gusto e l’aroma 
del pane); 

— il prodotto finito ha un’alveolatura più sviluppata (se i preimpasti 
hanno una giusta fermentazione) grazie all’acido lattico, formato con 
la fermentazione lattica, che rende la maglia glutinica più estensibile; 
— il prodotto finito risulta più digeribile; 

— il prodotto ha una durata di conservazione più lunga dovuta alla 
fermentazione lattica che aumenta l’acidità dell’impasto. Il prodotto, 
essendo leggermente acido, avrà una maggiore resistenza contro i mi- 
crorganismi patogeni responsabili della crescita delle muffe; 

— i prodotti preparati con la biga, avendo una maggiore acidità della 
mollica, hanno anche maggiore resistenza contro la contaminazione 
di alcuni germi responsabili del pane filante; 

- si riducono i tempi di fermentazione dell’impasto finale che dimo- 
stra migliori caratteristiche strutturali e meccaniche (un'alta acidità 
dei preimpasti rallenta l’attività degli enzimi liquifacenti come amilasi, 
proteasi ecc.). 

— si ha un minore consumo di lievito. 


Gli svantaggi del metodo indiretto sono: 

— costi più alti di produzione, perché i preimpasti richiedono farina di 
forza che è più costosa; 

— maggiori difficoltà di preparazione dell’impasto perché, nel caso di 
preimpasto eccessivamente maturo, si corre il rischio di ottenere un 
prodotto di pessima qualità (un’acidità troppo alta del preimpasto pro- 
voca la rottura della maglia glutinica); 

— necessità di avere celle fermabiga o spazi predisposti per la fermen- 
tazione dei preimpasti. 
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2.1 I processi che avvengono durante 


la preparazione dell’impasto 


| processi fisico-meccanici 


La prima fase è la formazione dell’impasto e consiste nel miscelare gli in- 
gredienti, in modo manuale o con l’uso dell’impastatrice, fino a ottenere 
una massa liscia e omogenea con una certa sofficità ed elasticità. 
l’impastamento è un processo molto importante da cui dipendono le ca- 
ratteristiche dell’impasto e il suo comportamento durante la fermentazione 
e la cottura e, di conseguenza, la qualità del prodotto finito. 

È necessario mescolare con cura tutti gli ingredienti non solo per incorpo- 
rarli uniformemente nell'impasto, ma anche perché impastando si ottiene 
l’attrito e l’unione a livello molecolare dei componenti chimici della farina 
e degli altri ingredienti che formano una massa omogenea chiamata “im- 
pasto”. La reazione principale, in questa fase, è la formazione del glutine 
cioè l’unione delle proteine insolubili della farina in un reticolo. Inoltre 
l'impasto incamera una parte di aria, diventa meno denso e più soffice. 
Ossigenare l'impasto è importante non soltanto per renderlo più soffice, 
ma anche per favorire il processo di fermentazione in quanto l’ossigenazione 
dell’impasto stimola l’attività dei lieviti. L'azione dell’ossigeno rinforza la 
maglia glutinica, formata durante l’impastamento, perché ossida i gruppi tiolici 
delle proteine della farina trasformandoli in gruppi disolfurici (v. p. 49). 

I processi fisico-meccanici che avvengono durante l’impastamento 
consistono nella variazione dell’aspetto fisico e delle caratteristiche mec- 
caniche (resistenza ed elasticità) dell’impasto, dipendono dall’azione mec- 
canica dell’impastatrice. Lo sforzo che oppone un'impastatrice all’im- 
pasto non è sempre costante e cambia in base alle caratteristiche del- 
l'impasto stesso. Misurando questi sforzi dall’inizio dell’impastamento, 
si possono evidenziare tre periodi: 


— primo periodo: dopo la miscelazione degli ingredienti, lo sforzo del- 
l’impastatrice aumenta (per la formazione del glutine che oppone una 
resistenza progressivamente maggiore all’impastatrice) fino a un massi- 
mo, rimanendo poi costante; 


— secondo periodo: lo sforzo dell’impastatrice rimane costante e l’im- 
pasto ha caratteristiche ottimali (è molto liscio e di massima estensibilità) 
perché la sua maglia glutinica acquista sempre più morbidezza, mente 
la sua resistenza diminuisce con l’inizio della reazione di proteolisi (v. 
p. 49). In questo periodo l'impasto è pronto e deve essere tolto 
dall’impastatrice, è molto elastico e non aderisce alle pareti. Prolungan- 
do l'operazione dell’impastamento, peggiorerebbero le sue caratteristiche. 
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— terzo periodo: gli sforzi dell’impastatrice diminuiscono, l’impasto 
diventa sempre più molle (l'eccessivo riscaldamento e lo sforzo mecca- 
nico provocano la rottura della maglia glutinica). 


Per ogni impasto il tempo necessario per raggiungere le caratteristiche 
ottimali (il secondo periodo) è diverso e dipende: 


— dalla forza della farina: il tempo dell’impasto di una farina debole è 
inferiore a quello di una farina forte in quanto la resistenza della sua 
maglia glutinica è minore; 

— dal tipo di impasto (molle, morbido, asciutto). Infatti, gli impasti 
molli devono essere impastati più a lungo (a differenza degli impasti 
asciutti) per raggiungere il massimo della consistenza, hanno anche una 
temperatura finale più alta. Gli impasti asciutti devono invece essere 
abbastanza freddi dopo l’impastamento e tolti prima dall’impastatrice, 
anche se non sono completamente formati, perché generalmente ven- 
gono cilindrati. Durante la cilindratura si verifica un ulteriore riscalda- 
mento dell’impasto che raggiunge la sua consistenza ottimale; 

— dal tipo di impastatrice: con un’'impastatrice “a spirale” l’impasto si 
forma prima che con un'impastatrice a braccia tuffanti, perché il tipo 
‘a spirale” applica più attrito all'impasto. L’impastatrice “a forcella” è 
quella che imprime minore sforzo ed è la più lenta. Durante l'impasto 
si verifica un riscaldamento, dovuto al tipo di impastatrice e ad altri 


fattori, che varia da 3 °C a 18 °C (v. p. 164). 


I processi colloidali 


Mescolando la farina e l’acqua, si forma un complesso colloidale molto 
idratato. Le proteine della farina sono in grado di assorbire e trattenere 
una quantità d’acqua due-tre volte superiore al loro peso. Le proteine, 
che appartengono ai gruppi delle prolamine e delle gluteline (insolubili 
in acqua e in soluzioni saline), assorbendo l’acqua si gonfiano, si allun- 
gano e si legano tra loro con legami covalenti, disolfurici ecc., forman- 
do il glutine. La maglia glutinica così ottenuta assorbe l’acqua, i liquidi 
e i gas (presenti nell'impasto non soltanto sulla sua superficie, ma an- 
che in profondità) che provocano il rigonfiamento della maglia gluti- 
nica stessa. L'impasto può essere paragonato a un sistema complesso in 
cui si distinguono tre fasi: solida, liquida, gassosa. 


La fase solida 

La fase solida dell’impasto è rappresentata dalle proteine insolubili (unite 
tra loro nella maglia glutinica), dai granuli dell’amido e dai residui della 
crusca. I granuli di amido non hanno la stessa capacità d’assorbimento 


fase solida 
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dei liquidi del glutine (ne assorbono soltanto il 30-35% del loro peso) 
e quindi non aumentano notevolmente il loro volume. Ma, poiché nella 
farina è contenuto molto amido, la quantità d’acqua assorbita risulta 
più o meno uguale a quella assorbita dalle proteine. La capacità d’as- 
sorbimento dell’acqua da parte dei granuli d’amido aumenta con il loro 
danneggiamento durante la macinazione (ma se è eccessivo, la capacità 
diminuisce). I residui della crusca sono quelli che assorbono la maggior 
quantità d’acqua (fino a 800% del loro peso). 


La fase liquida 

Oltre all’acqua, alla fase liquida appartengono tutte le altre sostanze 
che si trovano in soluzione: le proteine solubili in acqua e in soluzioni 
saline (dei gruppi delle albumine e delle globuline), i sali minerali e gli 
zuccheri sciolti nell'acqua, le destrine. Anche i pentosani (geli) appar- 
tengono alla fase liquida dell’impasto. La fase liquida può trovarsi in- 
torno alle superfici delle fasi solide e anche assorbita al loro interno. 


La fase gassosa 
È composta dall’aria incamerata dall’impasto durante l’impastamento e 
dall’anidride carbonica prodotta durante la fermentazione. 


Un frammento dell’impasto può essere rappresentato in questo modo: 








N fase liquida 





| processi biochimici 

Sono processi di trasformazione dei lipidi, dei carboidrati, delle prote- 
ine e degli altri componenti chimici della farina e dell’impasto che 
avvengono con l’aiuto degli enzimi contenuti nella farina e nel lievito. 
Le reazioni nell'impasto sono numerose e complesse: durante l’impa- 
stamento si creano diversi legami (covalenti, dipolari, ionici, idrogeno, 
elettrostatici ecc.) tra le proteine del glutine e altri componenti (prote- 
ine solubili, sali minerali, amido, lipidi ecc.) che portano alla formazio- 
ne di una materia uniforme e omogenea chiamata “impasto”. 
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2.2 


Inoltre, con l’aiuto degli enzimi della farina attivati dell’acqua, nell’im- 
pasto hanno inizio reazioni di idrolisi delle proteine e dell’amido. Sotto 
l’azione delle proteasi, le proteine della farina cominciano a disgregarsi 
in peptidi (reazione della proteolisi), rendendo l’impasto più molle e 
plastico. Questo processo avviene in ogni impasto, ma può essere più 
o meno attivo in base a diversi fattori (attività enzimatica della farina, 
proprietà del glutine, temperatura dell’impasto ecc.). Inoltre, sotto l’azio- 
ne delle amilasi, nell’impasto si verifica l'importante reazione di idrolisi 
dell’amido che inizia dall’impastamento ma si sviluppa soprattutto du- 
rante la fermentazione, apportando nutrimento (zuccheri) alle cellule 
del lievito. Anche questo processo (di discomposizione dell’amido) svolge 
un'azione liquefacente nell’impasto. Inoltre avvengono reazioni di tra- 
sformazione degli zuccheri e dei lipidi. Il comportamento dei lipidi ha 
un duplice effetto: per se stessi aumentano l’estensibilità della maglia 
glutinica e rendono l’impasto più malleabile; se invece vengono trasfor- 
mati da enzimi (lipasi e lipossiasi) in perossidi (processo che avviene 
parzialmente e con intensità minore), provocano l’effetto contrario 
perché questi ultimi rendono la maglia glutinica più forte e più rigida. 


I processi microbiologici 


I processi microbiologici (che riguardano la microflora dell’impasto) sono 
la moltiplicazione delle cellule del lievito e dei batteri lattici e la sucessiva 
fermentazione alcolica e lattica. Durante l’impastamento avviene un'’atti- 
va moltiplicazione di questi microrganismi che iniziano a fermentare 
durante la prima fermentazione (detta anche “puntata”) dell’impasto. 


La fermentazione dell’impasto 


Scopo della fermentazione è ottenere un impasto che abbia le caratteri- 
stiche ottimali per la sua formazione, lievitazione e cottura. Durante la 
fermentazione continuano i processi colloidali e biochimici: i granuli 
dell’amido e gli altri componenti della fase solida dell’impasto assorbono 
gas e liquidi mentre, nella fase gassosa, cresce la produzione di CO, dei 
lieviti che determina un aumento del volume dell’impasto e della sua 
sofficità. Durante la fermentazione le molecole delle proteine del glutine 
continuano a gonfiarsi assorbendo l'anidride carbonica prodotta dai lie- 
viti, si distendono e si legano tra loro rendendo l'impasto più spugnoso, 
mentre la reazione della proteolisi rende più malleabile l'impasto. 

La fermentazione provoca il riscaldamento dell’impasto (con un 
aumento di temperatura, al suo interno, di 2-3 °C) dovuto alla disgre- 
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gazione degli zuccheri da parte dei lieviti, attraverso una reazione eso- 
termica (che produce calore). Il peso dell’impasto verso la fine della 
fermentazione diminuisce del 2-3%. Questa perdita di peso è causata 
dalla trasformazione, durante la fermentazione, dello zucchero (sostan- 
za secca) in sostanze volatili (anidride carbonica e alcol etilico) che eva- 
porano parzialmente e dalla evaporazione di acqua e altre sostanze. 

I principali processi che avvengono durante la fermentazione del- 
l'impasto sono la fermentazione alcolica e lattica. 


La fermentazione alcolica 


Come sappiamo (v. p. 104-106), i protagonisti della fermentazione al- 
colica sono lieviti, quali sono i funghi unicellulari di tipo Saccaromyces 
Cerevisiae, appartenenti al gruppo dei Saccaromiceti, chiamati anche 
“lieviti di birra” che, come gli altri esseri viventi, posseggono capacità 
riproduttive e fermentative (funzionalità vitali). 

Ricordiamo che in condizioni aerobiche (in presenza di ossigeno) i 
lieviti si moltiplicano, mentre in condizioni anaerobiche (in assenza di 
ossigeno) fermentano. 

In commercio il lievito di birra si trova generalmente in forma com- 

pressa o in forma secca attiva. In 1 g di lievito compresso sono conte- 
nuti circa 10 miliardi di cellule che, una volta introdotte nell'impasto, 
se si trovano nelle condizioni adatte cominciano a riprodursi veloce- 
mente. 
La moltiplicazione delle cellule del lievito risulta più attiva se la loro 
quantità iniziale è bassa. Per esempio, se la farina dell’impasto contiene 
lo 0,5% di lievito, l'aumento della massa cellulare del lievito sarà 
dell’88%, con il 2% di lievito la crescita sarà soltanto del 29%. 

La moltiplicazione delle cellule di lievito viene stimolata anche dalla 
presenza di sostanze necessarie per il loro metabolismo come vitamine 
(tiamina, biotina, acido pantotenico e tutte le vitamine del gruppo B) 
e sali minerali (fosfato di calcio CaPO,, fosfato di ammonio (NH al 
solfato di ammonio (NH,),SO, e tutti i sali di ammonio). Nella farina 
ad alta resa questi elementi sono presenti in quantità sufficiente, men- 
tre nelle farine molto raffinate sono contenuti in scarsa quantità e quindi, 
a volte, devono essere aggiunti nell'impasto per favorire la moltiplica- 
zione del lievito e la sua fermentazione. 

Le condizioni ambientali (temperatura, umidità, pH) influenzano 
molto la moltiplicazione dei lieviti. La temperatura ottimale per la mol- 
tiplicazione delle cellule del lievito è +25+30 °C, mentre la loro massima 
attività fermentativa viene raggiunta a +35 °C. Per questo motivo, per 
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l'impasto è ideale una temperatura intermedia, cioè di +27+30 °C. L'umi- 
dità necessaria per i lieviti è di circa l80%, mentre il criterio di acidità (pH) 
per il loro metabolismo deve essere compreso tra 4 e 6 (il pH ottimale è 
5,5) perché il lievito preferisce un ambiente leggermente acido. 

Durante l’impastamento viene assorbita una notevole quantità d’os- 
sigeno e quindi i lieviti, trovandosi nelle condizioni aerobiche, iniziano 
a riprodursi. Una volta esaurito l’ossigeno, cominciano a fermentare. 

La reazione della fermentazione alcolica svolta dai lieviti è fonda- 
mentale per ogni impasto lievitato perché produce gas (anidride carbo- 
nica) e aumenta il volume dell’impasto conferendo sofficità sia all’im- 
pasto stesso che al prodotto finito. Ricordiamo lo schema della fermen- 
tazione alcolica: 


zimasi del lievito 


CH, 0, 2C0,HOH + 2.00... 


glucosio alcol etilico anidride carbonica 


Come si nota, i lieviti, tramite il complesso delle zimasi (gli enzimi 
contenuti nel lievito), trasformano lo zucchero (glucosio) in alcol eti- 
lico e anidride carbonica. Infatti, il lievito può nutrirsi soltanto con 
zuccheri semplici come il glucosio, mentre tutti gli altri zuccheri pre- 
senti nell’impasto (maltosio, saccarosio ecc.), per poter essere usati dal 
lievito, devono essere trasformati in zuccheri semplici (v. p. 38). 

La velocità del processo di fermentazione dipende da vari fattori: 


— dalla quantità e dalla qualità del lievito. Se la quantità del lievito 
è più alta e la sua attività vitale è ottima, la fermentazione avverrà più 
velocemente. Però, con una quantità di lievito eccessivamente alta (su- 
periore al 6% dalla quantità di farina) si avrà un effetto contrario; 


— dalla ricetta. Maggiore sarà la percentuale d’acqua nell'impasto (“tasso 
di idratazione”), più veloce sarà la fermentazione; 


— dal metodo di preparazione. Gli impasti preparati con il metodo 
indiretto fermentano prima rispetto agli impasti diretti; 


— dalle condizioni dell'ambiente in cui avviene la fermentazione. 
Più la temperatura e l'umidità sono alte e più veloce è la fermentazione 
(ma la temperatura non deve superare +38 °C). Con una temperatura 
troppo alta (oltre +40 °C), le cellule del lievito cominciano a inattivarsi 
e a +50 °C interrompono completamente il loro metabolismo. 
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La fermentazione lattica 


Durante la fermentazione dell’impasto si sviluppano anche altri mi- 
crorganismi, soprattutto batteri lattici. I batteri lattici dell’impasto 
provengono dal lievito compresso (che li contiene in piccole quantità), 
ma anche dall’ambiente e dalla farina (sono presenti in particolare nei 
residui di crusca). Di conseguenza, le farine ad alta resa ne conterranno 
di più mentre le farine raffinate di meno. Tutti i batteri lattici presenti 
nell’impasto possono essere divisi in due gruppi in base ai prodotti che 
formano durante la loro fermentazione: 


— eterofermentanti (danno numerosi prodotti); 


— omofermentanti (danno un prodotto solo). 


I batteri lattici eterofermentanti durante la fermentazione trasfor- 
mano il glucosio producendo, oltre all’acido lattico (il prodotto prin- 
cipale) e all’anidride carbonica, anche altri acidi organici (acetico, 
butirrico ecc.). Inoltre formano anche acetone e sostanze chimiche di 
odore penetrante. 


| batteri lattici omofermentanti durante la fermentazione trasforma- 
no il glucosio solo in acido lattico: 


batteri lattici omofermentanti 
CHO ULIZOnE CHO 


85:68 
glucosio acido lattico 


I batteri lattici possono essere divisi in due gruppi anche in base alle 
temperature ottimali per il loro metabolismo: 


— mesofilici: dimostrano il massimo della loro attività alla temperatura 
di +30+35 °C); 

— termofilici: la temperatura ottimale per il loro funzionamento 
(+35+54 °C) è più alta di quella dei batteri mesofilici. 


Poiché la temperatura media di fermentazione è di +30 °C, i batteri 
lattici mesofilici sono quelli che si sviluppano maggiormente nel- 
l'impasto. Durante il processo di fermentazione il grado di acidità 
dell’impasto (o del preimpasto) aumenta, favorendo il metabolismo 
dei lieviti che preferiscono un ambiente leggermente acido (v. p. 156). 
L'aumento dell’acidità è provocato dall’accumulo nell’impasto di aci- 
di organici (lattico, acetico, butirrico ecc.) prodotti con la fermen- 
tazione lattica. Se la resa della macinazione della farina è più alta, 
allora il processo dell'accumulo degli acidi sarà notevole, perché nella 
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farina di alta resa la percentuale di crusca è maggiore e quindi la 
quantità dei batteri lattici risulta superiore. 

La fermentazione lattica ha una notevole importanza per le caratte- 
ristiche organolettiche (gusto e profumo) e per la conservabilità del 
prodotto finito. 

Il profumo del pane dipende soprattutto dalla quantità e dai tipi di acidi 
organici prodotti nell'impasto dai batteri lattici perché, durante la cottura, 
gli acidi organici reagiscono con l’alcol etilico (derivato dalla fermentazione 
alcolica), formando numerose sostanze volatili aromatizzanti. 

È preferibile che nell’impasto si produca in prevalenza acido lattico 
perché lo rende più elastico e conferisce al prodotto finito un gusto e 
un profumo migliori. Al contrario l'acido acetico (soprattutto se in quan- 
tità notevole) rende la maglia glutinica più rigida e corta e il prodotto 
contraddistinto da un profumo e un gusto troppo forti. Normalmente 
in un impasto di farina di frumento la quantità di acido lattico è de- 
cisamente superiore rispetto a quella di tutti gli altri acidi (acetico com- 
preso) che, di solito, non superano il 25-30% dalla quantità totale degli 
acidi. Invece nell'impasto preparato con la farina di segale si produce 
soprattutto acido acetico e la quantità di acido lattico risulta più bassa 
(intorno al 30% del totale degli acidi). 

I tipi di acido che si formano nell’impasto e la loro quantità dipen- 
dono in particolare dalla temperatura di fermentazione dell’impasto, 
dalla sua consistenza e dalla quantità iniziale di batteri lattici. 

L'accumulo degli acidi nell'impasto abbassa l’attività degli enzimi 
(amilasi e proteasi comprese), migliorando le caratteristiche del glutine 
perché rallenta la reazione della proteolisi (v. p. 49). 

La fermentazione lattica ha una funzione importante nei preimpa- 
sti. Infatti, durante la fermentazione di una biga (di un poolish o di 
qualsiasi altro preimpasto), avvengono un’attiva moltiplicazione e 
un'intensiva fermentazione dei batteri lattici che producono i nume- 
rosi acidi organici. La maggiore acidità dell’impasto provoca un au- 
mento di sostanze aromatizzanti durante la cottura, rendendo più 
intenso l’aroma del prodotto finito, inoltre inibisce i microrganismi 
indesiderati, responsabili della crescita delle muffe, prolungando così 
la conservazione dello sfarinato. 

Nello stesso tempo l’acidità dell’impasto (o del preimpasto) non deve 
essere eccessiva, altrimenti si otterrà un prodotto finito con gusto e pro- 
fumo sgradevoli, poco voluminoso e con mollica compatta e umida. 

Infatti, un'eccessiva acidità dell’impasto (o del preimpasto) provoca 
la rottura della maglia glutinica. 
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2.3 Il dosaggio dei diversi componenti dell’impasto 


e la loro importanza 


L’acqua come componente dell’impasto 


La quantità d’acqua da aggiungere nell'impasto dipende da diversi 
fattori: 


1. Dal tipo di pane. Nella panificazione italiana esistono tre principali 
tipi di impasto: 

— morbido (con 50-55% d’acqua); 

— asciutto (con meno di 45% d’acqua); 

— molle (con più di 60 % d’acqua). 


2. Dalla forza della farina. Se la farina è più forte, l'assorbimento dei liqui- 
di aumenta e quindi si dovrà aggiungere più acqua nell'impasto. 


3. Dalla presenza dello zucchero, del grasso o di altri ingredienti. 
Se nell’impasto si mette una notevole quantità di zucchero e grasso, si 
dovrà aggiungere meno acqua altrimenti l'impasto risulterà più molle 
per l’azione disidratante che esercitano questi ingredienti sulle proteine 
della maglia glutinica. La quantità d’acqua da aggiungere nell'impasto 
deve essere minore anche quando si aggiungono le uova. 


4. Dall’umidità della farina. L'umidità della farina (più alta o più bassa 
dello standard del 14,5%) richiede una valutazione attenta della quan- 
tità d’acqua da aggiungere nell'impasto. 


5. Dalla resa di macinazione. Una resa di macinazione della farina 
più alta richiede più acqua nell'impasto perché i residui della crusca, 
presenti nella farina di alta resa, ne possono assorbire una notevole quan- 
tità. 


L’influenza del tasso di idratazione sui processi di impasto 

— Quando la quantità d’acqua nell’impasto è alta, i processi di gonfia- 
mento e di peptizzazione delle proteine e anche quelli di gonfiamento 
dei granuli dell’amido sono più veloci e l’impasto matura prima. 


— A una maggiore quantità d’acqua nell'impasto corrisponde una mag- 
giore attività di tutti gli enzimi e, quindi, di tutti i processi (sia la sac- 
carificazione dell’amido sia la reazione della proteolisi). 

— Nell’impasto con più alto tasso di idratazione i lieviti e i batteri lattici 
si moltiplicano più velocemente, sono più attive le fermentazioni alco- 
lica e lattica e, di conseguenza, è maggiore anche l’accumulo degli acidi 
nell'impasto. 
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Il lievito compresso come componente dell’impasto 


Il lievito compresso viene aggiunto all'impasto nella quantità dal 0,5 al 
5% dalla quantità di farina, secondo la ricetta e il metodo di prepara- 
zione. La quantità di lievito necessaria da aggiungere all'impasto dipen- 
de da una serie di fattori: 


— Dall'attività del lievito. Se il lievito è meno attivo (ha attività enzima- 
tica più bassa), occorre aumentare la sua quantità nell’impasto. Invece, il 
lievito troppo debole o scaduto non dovrebbe essere usato non solo per 
la sua scarsa efficacia nella fermentazione, ma anche perché il suo utilizzo 
provocherebbe un effetto dannoso in quanto contiene la proteina gluta- 
tiona (un attivatore della proteolisi, v. p. 50) che svolge azione liquefa- 
cente e di rammollimento nell’impasto. 


— Dal metodo di preparazione dell'impasto. Se l'impasto è indiret- 
to, la quantità usata di lievito è minore (nella biga viene aggiunto circa 
11% di lievito, nel poolish dallo 0,5 al 2,5%). Se il pane viene prepa- 
rato con la tecnologia del freddo, la quantità di lievito deve essere lie- 
vemente aumentata, perché le cellule del lievito vengono parzialmente 
inattivate dalle basse temperature. 


— Dalle condizioni dell'ambiente (temperatura e umidità). La quan- 
tità di lievito da aggiungere all'impasto diminuisce con l'aumentare della 
temperatura e dell’umidità. 


— Dal tasso di idratazione dell’impasto. Gli impasti molli fermentano 
prima degli impasti asciutti e quindi richiedono meno lievito. 


— Dalla presenza dei condimenti (zucchero, grasso, uova ecc.). Se 
l'impasto contiene condimenti, la quantità di lievito può essere aumen- 
tata (fino a un massimo del 6%). 


A una quantità di lievito più alta corrispondente quindi una fermen- 
tazione più attiva dell’impasto. Una quantità di lievito eccessivamen- 
te alta (superiore al 6% per gli impasti conditi o al 4% per gli impasti 
senza condimenti) rallenterebbe però la fermentazione dell’impasto e 
diminuirebbe la digeribilità del prodotto finito. Un'elevata quantità 
di lievito blocca la moltiplicazione delle cellule del lievito stesso per- 
ché l'accumulo dei prodotti tossici per le cellule del lievito, deposti 
durante il loro metabolismo, è talmente alto da “soffocare” le cellule 
stesse e abbassare la loro attività vitale. Inoltre, una eccessiva quantità 
di lievito aggiunto nell’impasto aumenta il contenuto di purine nel 
prodotto finito che risulta dannoso per l'organismo umano e special- 
mente per il fegato. 
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Il sale e il suo ruolo nell’impasto 


Normalmente in panificazione viene usato il sale da cucina (cloruro di 
sodio). La quantità di sale nell’impasto varia da 1,8 a 2,5% in base alla 
ricetta e al tipo di farina utilizzata, di solito la sua percentuale è del 2%. 
Esistono alcuni tipi di pane (come il pane toscano) che non contengo- 
no sale. 


L’influenza del sale sulla microfiora dell’impasto 

L'aggiunta nell'impasto di una piccola quantità di sale (fino allo 0,5%) 
stimola notevolmente l’attività delle cellule del lievito, perché neutra- 
lizza i prodotti del loro metabolismo che hanno azione tossica nei con- 
fronti del lievito stesso. 

Una quantità di sale superiore allo 0,5% rallenta invece lo sviluppo 
delle cellule di lievito perché favorisce la loro plasmotisi (la cellula viene 
distrutta dalla pressione del sale che ha un peso maggiore rispetto alla 
cellula stessa). Il sale svolge un'azione disinfettante nell’impasto in quanto 
blocca lo sviluppo e l’attività metabolica dei microrganismi. Questo 
effetto disinfettante è positivo perché inibisce parzialmente i batteri e i 
microrganismi patogeni responsabili delle malattie del pane (pane fi- 
lante ecc.) e della crescita delle muffe e, inoltre, inattiva parzialmente 
gli altri batteri (lattici eterofermentanti e acetici) che, con la loro fer- 
mentazione, aumentano l'acidità dell’impasto e determinano nel pro- 
dotto un gusto e un profumo troppo forti. 

Il sale uccide le cellule del lievito con le quali viene a contatto, pro- 
vocandone la plasmolisi. Il fenomeno può essere facilmente dimostra- 
to: aggiungendo del sale a pezzetti di lievito compresso dopo qualche 
minuto fuoriesce acqua dal lievito, perché il sale ha causato la rottura 
della membrana delle sue cellule. Il sale e il lievito non devono quindi 
essere messi nell’impasto contemporaneamente, o si aggiunge il sale per 
ultimo, dopo qualche minuto dall’impastamento, oppure per primo, 
aggiungendo però solo alla fine il lievito. 

Per la sua capacità di inattivare i microrganismi, il sale non dovrebbe 
essere aggiunto nei preimpasti (biga, poolish) dove si deve sviluppare la 
microflora (lieviti e batteri lattici), a meno che non sia necessario ral- 
lentare la fermentazione (per esempio nel periodo estivo quando la tem- 
peratura dell'ambiente è eccessivamente alta). 


L'influenza del sale sulle caratteristiche dell’impasto e del prodotto finito 


La presenza del sale nell’impasto rallenta l’attività degli enzimi in gene- 
rale e, in particolare, delle proteasi responsabili della reazione di proteolisi 
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(v. p. 49) che porta al rammollimento dell’impasto. Grazie alla sua 
igroscopicità (capacità di assorbire l’acqua), il sale rende meno appicci- 
coso e più elastico l'impasto. 

Il sale agisce positivamente sul glutine, rendendo la maglia glutinica 
più resistente. L'impasto con aggiunta di sale risulta asciutto ed elastico 
e non si appiccica durante la formatura, mentre un impasto senza sale 
risulta appiccicoso e difficile da lavorare. Un’eccessiva quantità di sale 
nell'impasto rende però la maglia glutinica troppo rigida e corta, ral- 
lenta la fermentazione e peggiora la qualità sia dell’impasto sia del pro- 
dotto, limitandone lo sviluppo. 

Se aggiunto all’impasto in quantità moderata, il sale influisce po- 
sitivamente sulle caratteristiche del prodotto finito, conferendogli 
l'esatto volume, rendendolo soffice, fragrante, profumato e con la 
giusta colorazione della crosta. 

Un prodotto ottenuto da un impasto a cui erroneamente non è 
stato aggiunto sale, oltre a essere insipido, avrà una forma piatta e 
larga, un volume scarso e una crosta troppo chiara. La forma piatta e 
larga è il risultato delle limitate qualità dell'’impasto (appiccicoso e 
colloso), mentre la crosta chiara è dovuta a una fermentazione ecces- 
siva (in mancanza di sale che rallenta l’attività del lievito, la fermen- 
tazione dell’impasto è troppo veloce e consuma gli zuccheri necessari 
per la sua colorazione). 


Lo zucchero e la materia grassa come componenti 
dell’impasto 

Questi ingredienti, se aggiunti nell'impasto in quantità moderate, in- 
fluiscono positivamente sulle sue caratteristiche e su quelle del pro- 
dotto finito. 

Lo zucchero, oltre ad alimentare le cellule del lievito e quindi a sti- 
molare la fermentazione, determina l’aroma e la doratura della crosta 
del prodotto. Il grasso, invece, svolge soprattutto azione lubrificante 
nei confronti della maglia glutinica perché interagisce sia con le prote- 
ine del glutine sia con l’amido, formando uno strato tra le particelle 
d’amido e le proteine e amalgamando i vari componenti dell’impasto. 

Con l'aggiunta di materia grassa, le proteine della maglia glutinica 
acquistano quindi una maggiore capacità di prolungarsi e l'impasto ri- 
sulta più elastico e malleabile. 

Inoltre, i grassi contenuti nell'impasto prolungano la freschezza del 
prodotto finito perché hanno la capacità di isolare l’amido. Invecchian- 
do, i granuli dell’amido perdono l’acqua assorbita che in parte viene 
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trattenuta dal glutine e in parte passa dalla mollica alla crosta e si 
disperde nell'ambiente. In questo modo, la mollica diventa sempre 
più secca e la crosta più umida, favorendo la crescita delle muffe. La 
presenza del grasso ostacola questo processo perché forma una spe- 
cie di pellicola impermeabile intorno all’amido (l'argomento verrà 
approfondito a p. 181), impedendo la fuoriuscita d’acqua e, quindi, 
la sua migrazione e prolungando la conservazione del prodotto. 
Inoltre, avvolgendo con una pellicola oleosa le bolle d’anidride car- 
bonica formate all’interno della maglia glutinica, il grasso ha la ca- 
pacità di bloccarle. Questo procedimento è molto utile per il volu- 
me e la sofficità del prodotto finito perché, con l’aggiunta dei gras- 
si, si possono ottenere prodotti più voluminosi e più soffici e con 
struttura della mollica più fine e omogenea. Inoltre, l'aggiunta di 
materia grassa aumenta il valore nutritivo del prodotto. 

La materia grassa agisce negativamente sul lievito perché ne ral- 
lenta l’attività, isolando le sue cellule e non lasciando passare l’ac- 
qua e le sostanze alimentari necessarie. 

Anche lo zucchero, se presente nell'impasto in notevole quantità, 
rallenta la fermentazione anziché stimolarla: una grande concentrazio- 
ne di zucchero nell’impasto provoca la plasmolisi delle cellule del lievi- 
to (intorno alla cellula si crea una grande pressione che la distrugge). 

Grazie alla loro capacità di rallentare la fermentazione, quando 
questi ingredienti vengono aggiunti all'impasto, la quantità di lievi- 
to di birra aumenta. Se invece le quantità di zucchero e di materia 
grassa nell'impasto sono notevoli, il lievito viene quasi completa- 
mente inattivato. Per questo motivo, quando la preparazione del- 
l'impasto prevede l'aggiunta di grandi quantità di zucchero e mate- 
ria grassa (per esempio per i prodotti di pasticceria), si usano gli 
agenti lievitanti chimici. 

Se invece una ricetta richiede molti condimenti, ma contiene 
anche lievito di birra, si consiglia di aggiungere questi ingredienti 
poco per volta, dopo un certo periodo di fermentazione, effettuan- 
do più impasti. 


II malto e la sua funzione nell'impasto 

Le principali funzioni del malto nell'impasto consistono nel stimo- 
lare la fermentazione dell’impasto e nel migliorare le caratteristiche 
organolettiche (gusto, profumo e colorazione della crosta) del pro- 
dotto finito (l'argomento sarà trattato nel capitolo 6 “Miglioranti” v. 


p. 254-256). 
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2.4 La temperatura dell’impasto 


Ogni impasto lievitato contiene microrganismi viventi (lieviti e batteri 
lattici), di conseguenza, la temperatura dell’impasto deve essere idonea 
al loro metabolismo. 

La temperatura ottimale per la moltiplicazione delle cellule del lievi- 
to è +25+30 °C. Le cellule del lievito cominciano a moltiplicarsi già al 
momento dell’impastamento. Quindi, per favorire la loro moltiplicazio- 
ne, la temperatura finale dell’impasto deve essere intorno a +25+28 °C, 
ma diversa per ogni tipo: per un impasto di consistenza morbida è di 
+25 °C, più alta per gli impasti molli (hanno una temperatura finale 
intorno a +27 °C), mentre per un impasto asciutto è +23 °C (anche perché, 
generalmente, dopo l’impastamento gli impasti asciutti subiscono un'ope- 
razione di cilindratura che porta a un loro ulteriore riscaldamento). 

Per ogni impasto è importante raggiungere la temperatura finale ri- 
chiesta. Se un impasto è troppo freddo, il glutine risulterà formato in 
modo non completo (si dice che l'impasto “non ha forza”), inoltre la 
fermentazione viene rallentata. Viceversa, un impasto eccessivamente 
riscaldato avrà una maglia glutinica troppo rigida e quindi parzialmen- 
te strappata, avviene inoltre la liquefazione dell’impasto (anche a causa 
degli enzimi più attivi). Un impasto di questo tipo avrà una fermenta- 
zione troppo veloce e un elevato grado di acidità. 

Il valore della temperatura finale dell’impasto dipende da quattro fattori: 
1. dalla temperatura dell'ambiente (dove si impasta); 

2. dalla temperatura della farina: di solito la farina è più fredda di 
1 °C rispetto all'ambiente (se si trova nell'ambiente di lavoro), ma se 
proviene da un altro ambiente (dal magazzino o dal silos), la sua tem- 
peratura può essere diversa; 

3. dalla temperatura d'acqua nell'impasto, che deve essere calcolata; 
4. dal calore fornito dall'impastatrice, riportato nella seguente tabella: 
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I valori del riscaldamento dell’impasto provocato dall’impastatrice variano in base al modello dell’impastatrice, al riempimento della vasca e al metodo 
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Il maggiore riscaldamento dell’impasto asciutto è determinato dalla sua 
maggiore resistenza all’impastatrice. 

Conoscendo la temperatura finale dell’impasto (che dipende dal 
suo tipo) e gli altri tre fattori, si può calcolare la temperatura dell’ac- 
qua nell’impasto. La variazione di temperatura dell’acqua per l’impa- 
sto di tre gradi corrisponde al riscaldamento dell’impasto finale di un 
grado. 

Quindi, prima di procedere al dosaggio dell’acqua per l’impasto, è 
importante determinare la sua temperatura che può essere calcolata usan- 
do la seguente formula: 


Temperatura dell’acqua = Temperatura finale dell’impasto x 3 
(-) Temperatura dell'ambiente 
(-) Temperatura della farina 
(-) Gradi di riscaldamento dall’impastatrice 


per esempio, se si ha un impasto morbido, l’ambiente è di +28 °C e 
un’impastatrice del tipo “a spirale”: 


Temperatura finale dell’impasto (+25 °C) x 3 = 75- 
Temperatura dell'ambiente (+28 °C) 28 — 
Temperatura della farina (+27 °C) 27 — 
Riscaldamento dall’impastatrice (+9 °C) 9= 
11 


La temperatura dell’acqua sarà +11 °C. 


Questi calcoli derivano dall’applicazione di una formula ricavata da 
numerosi esperimenti pratici. Se la temperatura dell’acqua fosse troppo 
bassa, si consiglia di portarla a +4 °C. 


Il calcolo della temperatura dell’acqua per la biga 

Il valore della temperatura dell’acqua per la biga si ottiene sottraendo 
a 55 (valore costante) il valore della temperatura dell'ambiente e il valore 
della temperatura della farina. 


Valore costante 55 — 
Temperatura dell’ambiente* 25 — 
Temperatura della farina 24 = 
Temperatura della biga 6 


* (per temperatura ambiente si intende il luogo dove verrà posta la biga a lievitare) 
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2.5 


Il calcolo della temperatura dell’acqua per il poolish 

In modo analogo si calcola la temperatura dell’acqua per il poolish, ma 
i valori della temperatura dell’ambiente e della farina vengono detratti 
da una costante che può variare da 64 a 70. 


Valore costante 70 — 
Temperatura dell'’ambiente* 25 — 
Temperatura della farina 243 
Temperatura della biga 21 


(La temperatura ambiente ottimale per la maturazione del poolish varia da 20 °C a 22 °C.) 


Il calcolo può anche essere eseguito nel seguente modo: considerando 
che la temperatura ottimale del poolish è +23 °C e che nel poolish le 
quantità di farina e di acqua sono uguali, la somma delle due tempe- 
rature sarà rispettivamente di +46 °C, cifra da cui deve essere sottratta 
soltanto la temperatura dell'ambiente. 


Per esempio: la temperatura dell'ambiente è +25 °C, la temperatura 
dell’acqua sarà: 


T°C =46-25=4+21 °C 


Effetti della laminazione e della “piegatura” 


Subito dopo l’impastamento, alcuni tipi di impasto vengono sottoposti 
alla laminazione (cilindratura dell’impasto), passando attraverso i rulli 
di un cilindro che li rende più lisci e compatti. Questa operazione si 
effettua soprattutto con gli impasti asciutti. 

Gli impasti molli non possono essere cilindrati mentre per gli impa- 
sti morbidi l'operazione della cilindratura è facoltativa e, se effettuata, 
solo con pochi passaggi. La laminazione dell’impasto serve per ottenere 
un prodotto di volume maggiore e con mollica più sviluppata, fine e 
omogenea, con alveoli più piccoli e numerosi. 

Simili risultati si possono conseguire anche con le “pieghe”. Per ve- 
rificarlo basta prendere un impasto della ricetta morbida e dividerlo a 
metà, con una porzione formare delle pieghe lasciando l’altra soltanto 
a fermentare: nel primo caso il prodotto finito risulterà voluminoso, 
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con la mollica più sviluppata e omogenea, mentre nel secondo il volu- 
me sarà inferiore e la mollica meno fine. Queste differenze sono dovute 
al fatto che, all’inizio della fermentazione, il glutine dell’impasto è an- 
cora debole e le bollicine del gas (CO.) lo rompono facilmente e for- 
mano bolle più grandi. Se l'impasto è privo di pieghe, la porosità non 
si presenta omogenea, ma con alveoli grossi e irregolari (simile alle 
mollica della ciabatta). Durante la cilindratura o la formazione delle 
pieghe, le bolle più grosse di anidride carbonica fuoriescono dall’impa- 
sto e, successivamente, si creano numerose bollicine che determinano 
la struttura della mollica (più omogenea e più fine) nel prodotto finito 
ottenuto da un impasto più lavorato. 

La laminazione dell’impasto influisce anche sull’attività del lievi- 
to. In un impasto non schiacciato l’intensità della fermentazione 
diminuisce lentamente perché le cellule del lievito, durante la fer- 
mentazione, sono ferme nell’impasto, quindi consumano gli zuc- 
cheri della stessa zona che si impoverisce progressivamente di so- 
stanze nutritive. Nello stesso tempo, l’apporto di nuove sostanze 
nutritive è ostacolato dalla densità dell’impasto (soprattutto se del 
tipo asciutto) e, nella zona attorno alle cellule del lievito, si accumu- 
lano i prodotti tossici del loro metabolismo che agiscono da inibi- 
tori (abbassano l’attività della cellula e, se la loro quantità è troppo 
alta, la inattivano completamente). i 

Con la laminazione o con la formazione di pieghe, la massa dell’im- 
pasto viene rimescolata e le zone intorno alle cellule del lievito rinno- 
vate, permettendo alle cellule di nutrirsi e ai prodotti tossici di venire 
eliminati. La fermentazione risulta di conseguenza più attiva e il volu- 
me dell’impasto aumenta in breve tempo. 

La laminazione moderata dell’impasto influisce positivamente sulle 
caratteristiche organolettiche (aroma e gusto) del prodotto finito per- 
ché, durante la lavorazione dell’impasto, fuoriescono alcune sostanze 
volatili (prodotte dai batteri lattici, acetici ecc.) che possono conferire 
al prodotto finito un gusto e un profumo troppo forti; invece la 
laminazione eccessiva può deteriorare le caratteristiche organolettiche e 
strutturo-meccaniche dell’impasto. 

Lo scopo principale della laminazione dell’impasto o della forma- 
zione delle pieghe è rinforzare la consistenza e resistenza dell’impasto 
che, durante la lavorazione, utilizza l’ossigeno dell’aria per formare 
nuovi legami disolfurici nel glutine che aumentano la resistenza della 
maglia. 
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La spezzatura dell’impasto, la formatura, 
la lievitazione 


3.1 


3.2 


3.3 


La spezzatura dell’impasto 


La spezzatura è l’operazione con la quale l’impasto viene diviso in 
pezzi della quantità necessaria, effettuata dopo la prima fermentazio- 
ne o dopo la laminazione dell’impasto. La divisione dell’impasto a 
pezzi richiede una certa precisione (la tolleranza di errore non deve 
essere maggiore dell’1,5% della massa del pezzo), altrimenti la loro 
cottura risulta più difficoltosa: le forme più piccole cuociono più ve- 
locemente di quelle più grosse. Pesando l’impasto, bisogna tener pre- 
sente che, durante la cottura, il pezzo dell’impasto perde parte del suo 
peso; questa perdita di peso è dovuta all’evaporazione dell’acqua e 
delle sostanze volatili e aumenta con il diminuire del peso della for- 
ma. L'impasto si può tagliare manualmente o utilizzando apposite mac- 
chine spezzatrici. 


La formatura dei pezzi 


Questa operazione segue la spezzatura e consiste nel dare forma al pez- 
zo dell’impasto che deve possedere le migliori caratteristiche plastiche. 
La formatura dei pezzi avviene manualmente o con l’uso delle mac- 
chine-formatrici. 
Le forme possono presentarsi come: 
- forme avvolte; 
— forme arrotondate; 
— forme stampate; 
— filoni. 


La lievitazione 


La lievitazione è il periodo della fermentazione della forma che precede 
l’infornamento. Lo scopo è ottenere un prodotto soffice, con la mollica 
ben sviluppata, questa è un'operazione necessaria perché, con la formatura, 
dal pezzo dell’impasto fuoriesce una parte di anidride carbonica e viene 
distrutta la struttura porosa dell’impasto. 





La lievitazione può essere effettuata a temperatura ambiente o in cella 
di lievitazione, regolando temperatura e umidità (che mediamente va- 
ria dal 60 all’80%). Gli impasti asciutti, a differenza di quelli molli, 
richiedono un maggiore tasso di umidità nella cella. 

Generalmente, la temperatura della cella va impostata a +27+28 °C. 
Sapendo che la massima attività fermentativa delle cellule del lievito si 
ha +35 °C, si potrebbe aumentare la temperatura. In questo modo, 
però, si favorirebbe l’attività dei batteri lattici. L'aumento della tempe- 
ratura provoca infatti l'accumulo degli acidi organici (lattico, acetico 
ecc.) e, inoltre, abbassa l'elasticità dell’impasto perché gli enzimi diven- 
tano più attivi e aumenta la velocità di distruzione delle proteine. 

L'aumento della temperatura provoca quindi una parziale rottura della 
maglia glutinica sia per l'eccesso di acidità dell’impasto sia per la pre- 
senza di enzimi troppo attivi. Di conseguenza, soltanto le farine forti e 
resistenti possono sopportare temperature di lievitazione più alte, men- 
tre gli impasti preparati con farine deboli richiedono una temperatura 
della cella più bassa. 

Alzare la temperatura della cella di lievitazione può essere utile in 
alcuni casi, ma anche pericoloso perché durante la lievitazione l’im- 
pasto si surriscalda (al suo interno la temperatura sale di 2-3 °C) e, 
quindi, se la temperatura della cella è regolata sui +37 °C, l’interno 
dell’impasto raggiungerà i +40 °C con il rischio di inattivare il lie- 
vito. 

Il tempo di lievitazione dipende da molti fattori (dal tipo di pro- 
dotto, dalla quantità di lievito usata, dalle caratteristiche dell’impasto e 
dell'ambiente, dal metodo di preparazione dell’impasto e, infine, dalle 
caratteristiche della farina usata) e diminuisce quando: 


— la quantità di lievito nell'impasto è maggiore; 

— la temperatura e l'umidità dell'ambiente sono più alte; 

— il tasso di idratazione dell’impasto è maggiore; 

— l'impasto è stato preparato con il metodo indiretto; 

— la farina è più debole. 

Il tempo di lievitazione aumenta quando: 

— la farina è più resistente; 

— l'umidità dell’impasto è minore; 

— la temperatura e l'umidità dell'ambiente (o della cella) sono più basse; 
— l'impasto è molto lavorato; 


— l'impasto contiene troppi condimenti (zucchero, grassi ecc.). 


169 


Capitolo 3: Le principali fasi della produzione del pane e relativi procedimenti 





Giorilli-Lipetskaia: Panificando... 


170 


I processi che avvengono durante la lievitazione 


I principali processi biochimici che avvengono durante la lievitazione 
possono essere così riassunti: 


1. La saccarificazione, attraverso la quale l’amido viene ridotto a destri- 
ne e maltosio sotto l’azione di 0- e B-amilasi, è più veloce quando l’ami- 
do è facilmente attaccabile e gli enzimi amilasi sono più attivi. I granuli 
di amido risultano più aggredibili se maggiormente distrutti dalla ma- 
cinazione. L'attività delle amilasi dipende soprattutto dalle condizioni 
di coltivazione del grano (se l’anno di raccolta è stato piuttosto umido, 
il grano contiene un'elevata percentuale di acqua e ha la tendenza a 
germinare e, quindi, a produrre amilasi), ma anche da altri fattori (7. p. 


62-65). 


2. Gli enzimi della cellula del lievito (zimasi) utilizzano gli zuccheri 
provenienti dall’idrolisi dell'amido per produrre anidride carbonica e 
alcol etilico. 


3. L'anidride carbonica prodotta dai lieviti viene trattenuta dalla ma- 
glia glutinica dell’impasto, determinando il rigonfiamento della forma 
e aumentando la sua sofficità. 
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Che cosa succede durante 
e dopo la cottura 


4.1 


x 


La cottura è un processo di riscaldamento delle forme lievitate che 
trasforma l’impasto in prodotto cotto. Durante la cottura avvengono 
numerosi fenomeni: sviluppo in volume del prodotto, formazione del- 
la mollica e della crosta, produzione di aromi e della caratteristica co- 
lorazione del pane, diminuzione dell’umidità e del peso. 


I metodi di trasporto del calore all’interno della 
camera di cottura 


Un corpo può ricevere il calore in tre modi: 


— per conduzione, quando il calore viene trasmesso da un corpo soli- 
do all’altro se messi a contatto diretto tra loro. Esempio: una mano 
appoggiata sul calorifero caldo si riscalda per conduzione; 


— per convenzione, quando una quantità di particelle liquide o gasso- 
se si sposta portando con sé il calore. Esempio: entrando in una sauna, 
il corpo umano viene investito dall'aria calda e dal vapore acqueo e 
riceve il calore per convenzione; 


— per irraggiamento, quando il calore viene trasmesso nello spazio attra- 
verso le onde elettromagnetiche. Esempio: il calorifero di una stanza tra- 
smette il calore all’aria che lo circonda soprattutto con l’irraggiamento, ma 
anche con la convenzione se l’aria calda si muove all’interno della stanza. 


Il pezzo dell’impasto, quando viene sottoposto a cottura, riceve il calo- 
re che gli viene trasmesso attraverso i tre metodi descritti, secondo il 
tipo di forno usato. Nei panifici artigianali, vengono maggiormente 
utilizzati i forni “a platea” e rotativo, molto diversi tra loro e con 
sistema di cottura totalmente diversa. 

Nel forno “a platea” la camera di cottura è orizzontale, il prodotto 
viene infornato direttamente sulla platea o su teglie. Il prodotto all’in- 
terno della camera di cottura di un forno “a platea” è fisso e riceve il 
calore sia per conduzione (dalla platea) sia per convenzione (dall’aria 
calda, dal vapore acqueo) sia per irraggiamento (dalle pareti laterali e 
dal “cielo”). Il prodotto cotto nel forno “a platea” aumenta velocemen- 
te di volume all’inizio della cottura e risulta più grande al centro che ai 
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lati, ha una colorazione più marcata nella parte superiore e inferiore e 
un gusto e un profumo più intensi. 

Nel forno rotativo la camera di cottura è verticale e accoglie tutto il 
carrello con le teglie su cui si trovano le forme lievitate. All’inizio la trasmis- 
sione del calore avviene solamente per convenzione e irraggiamento, ma 
dopo il riscaldamento delle teglie il loro calore viene trasmesso al prodotto 
per conduzione. Il prodotto uscito dal forno rotativo risulta cotto unifor- 
memente, ha forma più arrotondata, colorazione omogenea, ma un gusto 
e un profumo meno intensi di un prodotto cotto nel forno “a platea”. 


Il cambiamento della temperatura nel pezzo 
di impasto sottoposto a cottura 


Quando il pezzo di impasto entra nella camera di cottura, viene investito 
dal calore e la temperatura della sua superficie raggiunge velocemente 
+100 °C e a fine cottura arriva a +140+160 °C. Una volta riscaldato, lo 
strato superficiale propaga il calore all’interno del pezzo stesso e, progres- 
sivamente, agli strati che si trovano sotto la crosta, ma con minore inten- 
sità rispetto alla crosta stessa. Lo strato intermedio tra crosta e mollica 
raggiunge i +100 °C più lentamente e mantiene questa temperatura fino 
alla fine della cottura. Il centro della mollica del prodotto rimane invece 
abbastanza freddo durante tutta la cottura e solamente alla fine arriva 
vicino ai +100 °C. La differenza di temperatura nei vari strati del prodot- 
to durante la cottura può essere così schematizzata: 
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4.3 | fattori che determinano il riscaldamento 


del prodotto durante la cottura 


1. La temperatura della camera di cottura. Il pezzo sottoposto a 
cottura si riscalda più velocemente se la temperatura del forno è mag- 
giore. 

2. L'umidità presente nella camera di cottura. L'umidità nella camera 
di cottura si forma dall’evaporazione delle sostanze volatili dell’impasto 
(vapore acqueo, alcol etilico ecc.) e dal vapore acqueo che normalmen- 
te si immette nei primi minuti dell’infornamento. L’umidificazione del 
piano di cottura incide sulle caratteristiche del prodotto finito (come vo- 
lume, forma, spessore e colore della crosta), ma anche sulla velocità di 
cottura. La temperatura della superficie del prodotto lievitato, nel mo- 
mento dell’infornamento, è di circa +30 °C (cioè inferiore a quella di 
evaporazione dell’acqua: +100 °C) e quindi, nei primi minuti di cottura, 
sulla superficie del prodotto condensa il vapore acqueo presente nella 
camera di cottura. Una parte dell’acqua dello strato superficiale viene 
assorbita dall’impasto poroso. Questo processo continua fino a quando 
la temperatura della superficie non supera quella di evaporazione dell’ac- 
qua, dopo di che ha inizio il processo contrario (evaporazione dell’acqua 
dalla superficie). Più il forno è umidificato e più è abbondante la con- 
densazione dell’acqua sulla superficie del prodotto e, poiché con la con- 
densa si deposita anche il calore, il riscaldamento del pezzo in cottura 
diventa più rapido. 

3. La massa del pezzo. I prodotti di grande formato richiedono più 
tempo di cottura rispetto alla pezzatura piccola perché il riscaldamento 
della parte centrale avviene più lentamente. 


4. La forma del prodotto. Le forme più alte hanno un tempo di cot- 
tura più lungo rispetto alle forme basse di uguale peso, perché il centro 
(“il cuore”) del pezzo si trova più distante dalla platea e quindi si riscal- 
da più lentamente. Per esempio, se si prende una micca e una focaccia 
dello stesso peso, si osserva che la focaccia cuoce prima (alla stessa tem- 


peratura di cottura). 
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5. L'umidità dell’impasto. Più è alto il tasso d’idratazione dell’impasto 
e più velocemente avviene la sua cottura. 


6. La porosità della mollica. Con il termine “porosità” si intende il 
carattere degli alveoli nella mollica del prodotto (numero, grandezza, 
finezza). Il carattere della porosità del prodotto incide sulla migrazione 
dell’acqua all’interno del pezzo. Quando la mollica del prodotto è sof- 
fice e sviluppata, la cottura viene ultimata in tempi relativamente brevi. 


7.Lo spessore della crosta. Se il prodotto ha una crosta spessa, anche 
il riscaldamento della sua parte centrale avviene più lentamente e, quindi, 
il tempo di cottura è maggiore. 


Lo scambio di umidità tra il pezzo in cottura 
e la camera del forno 


Lo scambio di umidità tra il prodotto e la camera di cottura inizia con 
la condensazione del vapore acqueo sulla superficie del pezzo appena 
infornato e prosegue con la migrazione dell’umidità negli strati super- 
ficiali. L'intensità del processo di condensazione dell’acqua aumenta con 
il crescere della differenza di temperatura tra la superficie del pezzo in 
cottura e la camera di cottura. Il processo di condensazione dell’umi- 
dità sulla superficie del prodotto va avanti fino a quando la superficie 
non raggiunge la temperatura di evaporazione dell’acqua (+100 °C) e 
si avvia il processo contrario, ossia l’evaporazione dell’acqua, prima dalla 
superficie stessa e poi dagli strati superficiali, finché non diventano 
disidratati e formano la crosta. Dopo l’acqua inizia a evaporare attra- 
verso i pori dagli strati che si trovano sotto la crosta ma più lentamente, 
e, successivamente, dallo strato intermedio tra la crosta e la mollica. 


condensazione 


evaporazione 
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Non tutta l’umidità fuoriesce dal pezzo, in forma di vapore, nella camera 
di cottura. Una parte rimane e migra verso il centro della mollica dove 
la temperatura rimane a lungo abbastanza bassa. Raggiungendo lo strato 
meno riscaldato, che si trova vicino al centro del pezzo, il vapore conden- 
sa aumentando l’umidità di questa parte del prodotto che prende il nome 
di strato della condensazione interna. Mentre il pezzo si riscalda, questa 
zona si sposta sempre più vicino al centro. Il disegno rappresenta la mi- 
grazione dell'umidità all’interno del pezzo sottoposto a cottura. 


strato della condensazione interna 








4.5 | processi microbiologici, colloidali e biochimici 


che avvengono durante la cottura 


La microflora nel pezzo sottoposto a cottura 

I principali microrganismi di qualsiasi impasto lievitato sono i lieviti e 
i batteri lattici. Come si sa, questi microrganismi aumentano nell’im- 
pasto le loro capacità riproduttive e fermentative. 

I processi fermentativi hanno il maggiore sviluppo durante la lievi- 
tazione dell’impasto. Durante la cottura, invece, i microrganismi ven- 
gono parzialmente inattivati dall’alta temperatura della camera di cot- 
tura. A esclusione della parte centrale del pezzo, dove la temperatura 
rimane abbastanza bassa durante quasi tutto il periodo di cottura, con- 
sentendo l’attività fermentativa dei microrganismi. 

AI centro della forma in cottura, con l’aumento della temperatura 
(fino a +35 °C) anche le cellule del lievito diventano più attive e 
fermentano, producendo notevoli quantità di anidride carbonica. Alla 
temperatura di +35 °C la fermentazione alcolica raggiunge il suo 
massimo, e l’attività dei lieviti rimane ancora abbastanza alta fino a 
+40 °C. Con l’ulteriore aumento della temperatura, le cellule del lie- 
vito cominciano a inattivarsi, diminuisce notevolmente la quantità di 
anidride carbonica prodotta e a +50+53 °C i lieviti interrompono il 
loro metabolismo. 
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Durante la cottura anche la fermentazione lattica prosegue nella parte 
centrale del prodotto. L'attività dei batteri lattici dipende dalle tempera- 
ture ottimali per il loro metabolismo: i batteri lattici mesofilici si inattivano 
prima (il loro metabolismo termina oltre +35 °C), mentre i batteri lattici 
termofilici rimangono attivi più a lungo (fino a +54 °C). 


I processi biochimici 
I processi biochimici che si verificano durante la cottura del prodotto sono: 
1. La produzione di anidride carbonica e alcol etilico dovuta ai lieviti. 


2. La produzione di acidi organici (lattico, acetico, butirrico ecc.) con 
l'intervento dei batteri lattici. 


3. La gelatinizzazione dell’amido sulla crosta e, successivamente, nella 
mollica del prodotto, alla temperatura di +56+60 °C. L’amido, inol- 
tre, viene attaccato dalle amilasi più facilmente, se gelatinizzato, e, 
finché questi enzimi sono attivi, viene ridotto a destrine, maltosio 
e glucosio. Nella camera di cottura le amilasi rimangono attive per 
un periodo abbastanza lungo, essendo resistenti alle alte temperatu- 
re. La B-amilasi si inattiva prima (a +82+84 °C), mentre la a-amilasi 
resiste fino a +97+98 °C. Se l’acidità dell’impasto è più alta (come 
nel pane di segale, nel pane con il lievito naturale e in qualsiasi 
impasto preparato con la biga), le amilasi si inattivano prima (la B- 
amilasi a +60 °C e la o.-amilasi a +70 °C). Durante la cottura, quando 
la B-amilasi è già inattivata ma la o-amilasi è ancora attiva, nel pro- 
dotto aumenta notevolmente la quantità di destrine che rendono la 
mollica collosa e appiccicosa. Questo rammollimento risulta molto 
evidente soprattutto quando viene usata farina con un'alta attività 
amilasica. 


4. Nella cottura i pentosani vengono parzialmente ridotti in pezzi più 

P gono:p Pezzi p 
piccoli, solubili nell'acqua, e, quindi, aumenta la quantità della fase 
liquida nel prodotto. 


5. Alla temperatura di +60+70 °C inizia la denaturazione delle proteine 
del glutine (che coagulano a causa dell’alta temperatura) apportando la 
stabilizzazione della struttura dell’impasto. 


6. Durante la cottura aumenta notevolmente la reazione di proteolisi che 
porta alla distruzione delle proteine che, essendo denaturate, risultano 
più facilmente attaccabili dalle proteasi. Questi enzimi, resistenti alle alte 
temperature, rimangono attivi fino a +80+85 °C e, quindi, continuano 
a trasformare le proteine in peptidi che, a loro volta, vengono quasi com- 
pletamente ridotti in aminoacidi. 
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7. Nel periodo iniziale della cottura, alcuni zuccheri formati dall’amido 
sono consumati dai lieviti; quelli che rimangono (il 2-3% circa della so- 
stanza secca del prodotto) in parte vengono caramellizzati sulla crosta del 
prodotto e in parte si legano agli aminoacidi (derivati dalla disgregazione 
delle proteine), formando le melanoidine. Questi processi di trasforma- 
zione degli zuccheri forniscono al prodotto la colorazione marroncino- 
dorata della crosta e il gusto e il profumo caratteristici del pane. 


8. Nella mollica e nella crosta del prodotto si depositano le sostanze 
volatili aromatizzanti, prodotte dall’unione degli acidi organici con l’alcol 
etilico, che, evaporando, danno un aroma intenso al prodotto finito. 


I processi colloidali 


1. Le modificazioni del glutine. Alla temperatura di +30 °C il glutine 
dimostra il maggiore assorbimento d’acqua. Con l’aumento della tem- 
peratura si abbassa la sua capacità di assorbire i liquidi e a +60+70 °C 
le proteine del glutine vengono denaturate, sprigionando l’acqua, che 
era stata precedentemente assorbita. 


2. Le modificazioni dell'amido. L'amido, a differenza del glutine, con 
il crescere della temperatura aumenta la sua capacità di assorbire l’ac- 
qua, raggiungendo il massimo a +50+60 °C. Alla stessa temperatura l’ami- 
do gelatinizza, poiché si verifica la rottura dei suoi granuli. Assorbendo 
molta acqua, i granuli progressivamente si gonfiano e si crea una notevo- 
le pressione interna che distrugge gli involucri che li proteggono. 


Alla temperatura di +50+70 °C avvengono processi di denaturazione 


delle proteine e, contemporaneamente, di gelatinizzazione dell’ami- 
do che spiegano la trasformazione dell'impasto in mollica di pane. 


4.6 Le modificazioni del volume nel prodotto 


sottoposto a cottura 

Nei primi minuti di cottura il volume del prodotto aumenta notevol- 
mente come conseguenza dei seguenti processi: 

1. La produzione di anidride carbonica da parte dei lieviti. 


2. La trasformazione della parte di anidride carbonica che era in solu- 
zione nello stato gassoso. 


3. Con il calore si verifica un'espansione delle bollicine di CO, e degli 
altri gas dell’aria (H,, O,, N, ecc.) all’interno del prodotto. 


4. Con il riscaldamento a +79 °C l'alcol etilico inizia a passare dalla for- 
ma liquida a quella gassosa con conseguente espansione. 
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volume del prodotto 


Nel seguente grafico è rappresentata la variazione di volume del pro- 
dotto durante la cottura. 





tempo di cottura 


I periodo del volume crescente 
Il periodo del volume costante 


Come si può notare, all’inizio della cottura il volume del prodotto cre- 
sce fino a raggiungere il suo massimo (quando si forma la crosta), rima- 
nendo poi stabile. Si possono quindi individuare due periodi: quello 
del volume crescente e quello del volume costante. 

Nel primo periodo di cottura, quando cresce il volume, non è con- 
sigliabile aprire la camera di cottura, perché altrimenti il prodotto po- 
trebbe sgonfiarsi. 

Il primo periodo (della crescita del volume) non deve essere né trop- 
po veloce né troppo lento: se il primo periodo è troppo breve, il volu- 
me del prodotto risulterà poco sviluppato oppure presenterà strappi 
sulla superficie; viceversa, se il periodo della crescita è prolungato, il 
prodotto finito avrà una forma piatta e larga. 


Il volume del prodotto durante la cottura aumenta maggiormente nelle 
seguenti condizioni: 


1. Quando la platea della camera di cottura è più calda. 


2. Quando nel forno c'è più calore all’inizio della cottura (o quando la 
differenza tra la temperatura della camera di cottura e quella del pro- 
dotto è notevole). 


4.7 


4.8 
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3. Quando l'impasto del prodotto infornato è ancora abbastanza “gio- 
vane” (non portato al massimo della lievitazione). 


4. Quando la farina usata ha un'alta estensibilità, ma il glutine è forte 
e con una buona capacità di trattenere i gas. 


Il ruolo del vapore 


Quasi tutti i tipi di pane (con esclusione dei pani caserecci di grosso 
formato, tipo pane pugliese, miccone, pane toscano ecc., che richiedo- 
no una crosta ruvida e opaca) hanno bisogno di vapore all’inizio del- 
l’infornamento. 


Il vapore nella camera di cottura svolge diverse azioni: 


1. Rallenta la formazione della crosta e diminuisce il suo spessore, fa- 
vorendo lo sviluppo del prodotto e producendo una mollica più soffice 
e una crosta sottile e lucida. 


2. Rallenta le reazioni chimiche responsabili della colorazione della crosta 
(formazione delle melanoidine e caramellizzazione degli zuccheri). Il 
pane cotto senza vapore ha la superficie di colore diverso (più scura e 
più rossiccia) rispetto a quello cotto con il vapore. 


3. Nei primi minuti dell’infornamento, a causa del vapore che si con- 
densa sulla superficie del prodotto, avviene la gelatinizzazione dell’ami- 
do e lo scioglimento delle destrine sulla superficie stessa. L’amido, ge- 
latinizzato con le destrine, avvolge tutta la superficie del pezzo con una 
specie di pellicola sottile, rendendola più uniforme. Quando termina la 
condensazione del vapore, questo strato si secca, formando la pellicola, 
che, sotto l’azione del caldo, diventa lucida. Se manca vapore nella ca- 
mera di cottura, la superficie del pane rimane opaca e ruvida. 


4. In presenza di vapore nella camera di cottura, il prodotto cuoce più 
velocemente (v. p. 173). 


5. Il pane cotto senza vapore, soprattutto se preparato con una farina 
troppo resistente, può presentare degli strappi sulla superficie. 


Il tempo di cottura 


Il tempo di cottura dipende dai seguenti fattori: 
1. Dal peso e dalla forma del pezzo. 


2. Dalla temperatura e dall'umidità nella camera di cottura. 
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3. Se la cottura avviene nelle forme (come per il pane in cassetta o per 
il pancarrè), il tempo richiesto aumenta, perché la forma rallenta il pas- 
saggio del calore dai lati. 





4. Dalla compattezza delle forme su teglia (o su platea). Se nelle teglie 
(o nella platea) le forme sono troppo ravvicinate, il tempo di cottura è 
maggiore. 
























































































































































































































































5. Dalle proprietà dell’impasto (grado di idratazione, sofficità ecc.). 


6. Dal tipo di farina usata. 


4.9 | processi che avvengono dopo la cottura 


Dopo la cottura hanno inizio due processi: trasudamento e rafferma- 
mento. 


Il trasudamento consiste nel raffreddamento e nell’asciugatura com- 
pleta del prodotto dopo la cottura. Alla fine della cottura, in qualsiasi 
prodotto ben cotto, nella parte centrale della mollica rimane dell’umi- 
dità, che successivamente esce più o meno velocemente a seconda delle 
dimensioni del prodotto stesso. 
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Il raffermamento è l'invecchiamento o scadenza del pane. 
Le cause sono: 


1. La retrogradazione dell’amido: i granuli di amido emettono l’acqua 
assorbita, nel loro interno le molecole di amilosio si avvicinano, for- 
mando una struttura rigida. L'acqua in parte passa dall’amido al gluti- 
ne, in parte migra verso la crosta del prodotto. 


2. Il passaggio dell’acqua dalla mollica alla crosta e, infine, dalla crosta 
all'ambiente. 





3. L'acqua, che fuoriesce dalla mollica, in parte evapora nell’ambiente 
e in parte rimane sulla crosta. Con il tempo la mollica del prodotto 
diventa sempre più secca e la crosta più umida. 


4. Un elevato tasso di umidità della crosta del prodotto raffermo è uno 
dei fattori che favoriscono la crescita delle muffe. 


I fattori che rallentano il raffermamento 
1. La presenza di zucchero nell'impasto (lo zucchero è igroscopico, 
quindi trattiene l’acqua). 


2. La presenza di sale (trattiene l’acqua e rallenta l’attività di micror- 
ganismi patogeni come batteri e muffe). 


3. La presenza di grassi (che, schematicamente, formano una specie 
di pellicola sottile intorno all’amido, bloccando la migrazione dell’ac- 
qua e prolungando la durata del prodotto. In realtà l’azione del grasso 
è abbastanza complessa, perché è in grado di interagire con le molecole 
di amilosio, bloccandole e stabilizzandole, impedendone l’avvicinamento 
e, quindi, l’irrigidimento di tutta la struttura). 


4. La presenza di additivi chimici come gli emulsionanti (o. p. 258- 
262) e di sostanze capaci di legare l’acqua. 
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5. Il grado di umidità nel prodotto finale (i prodotti più secchi, come 
grissini e biscotti, si conservano più a lungo). 

6. Le condizioni dell'ambiente in cui viene conservato il prodotto 
(in ambiente fresco e asciutto i prodotti si conservano più a lungo). 


7. Lo stato fisico dell'acqua nel prodotto (se l’acqua si trova allo 
stato solido, ossia in forma di ghiaccio come nei prodotti surgelati, la 
conservazione è più lunga). 

8. Il grado di acidità dell'impasto (se l'acidità dell’impasto è alta, per 
esempio nel pane preparato con biga lunga o con lievito naturale, ven- 
gono inibiti tutti i microrganismi patogeni e il prodotto si conserva più 
a lungo). 

9. Il rispetto delle norme igieniche nel laboratorio e nel magazzi- 
no. . 

10. Il confezionamento del prodotto sottovuoto (la maggior parte 
dei microrganismi patogeni è aerobica e non vive in assenza di ossige- 
no). 

11. Una lievitazione del prodotto lenta e graduale. 

12. L'aggiunta di ingredienti supplementari (come il burro o le uova 
il cui tuorlo contiene lecitina). 


13. Una cottura lunga e a temperatura più bassa. 


14. Le dimensioni del prodotto (i prodotti di grande formato si con- 
servano più a lungo, perché contengono una maggiore quantità di 
umidità). 
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La resa in pane 


La resa in pane ha un'importanza fondamentale nella tecnologia della 
panificazione, perché è uno dei fattori che determinano il costo della 
produzione. 

La resa in paneè il rapporto tra il peso del pane ottenuto e la quantità 
di farina impiegata. Se da 100 kg di farina si ottengono 120 kg di pane, 
la resa del pane sarà di 120 kg/100 kg. La resa in pane viene sempre 
espressa in numero di kg su 100 kg di farina utilizzata. 


Calcolo della resa in pane 


R- resa (kg/100 kg farina) 


R=Zi-100-Ui .-(1-0,01x Ap ferm.)-(1-0,01xApcot)-(1-0,01x Apes.) 
100 - U imp. 


dove: Z i: somma del peso degli ingredienti richiesti dalla ricetta (kg) 
U i: umidità media degli ingredienti (%) 
U imp.: umidità dell’impasto (%) 
A p ferm.: perdita del peso durante la fermentazione e la lievitazione (%) 
A p cot.: perdita del peso durante la cottura (%) 
A pes.: perdita del peso durante l’essiccamento (trasudamento e raffermamento) (%) 
U imp. = U mollica + 1 (umidità della mollica dipende dal tipo di pane) 


Per esempio, calcoliamo la resa del Miccone con l’umidità della mollica 42%: 
U imp. = 42 +1 = 43% 


per esempio: Ingredienti: Umidità (%) 
Farina 100% 14,50 
Acqua 50% 100,00 
Sale 2% 3,50 
Lievito 3% 75,00 
Malto 1% 0,15 


Totale (senza acqua): 106% (Zi = 106) 
100 x 14,5+2x3,5+3x75+1 x 0,15 


106 
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1450 + 7 + 225 + 0,15 





e = 15,87% 
DI 106 ; 
100 — 15,87 
R=106x —— (1-0,01x4A p ferm.)x(1-0,01xApcot.)x(1-0,01xApes.) 
100 — 43 
A p ferm. = 3 + 5% A pcot.=6+9% Apes.=4+7% 
100 — 15,87 
7106 ogg pre —- 0,01 x3)x(1- 0,001 x 6) x (1— 0,01 x 5) = 


106 x 84,13 x 0,97 x 0,94 x 0,95 = 135 kg/100 kg farina — resa del Miccone 
57 


È 



















































































































































































ne della farina uesti fattori aumentano la capacità — 





. d'assorbimento d'acqua della farin 





4. Maggiore quantità di glutine 
5. Buona qualità del glutine 

6. Metodo dire 
7. Cottura in c 











riduzione della perdita di peso dovuta all'evaporazione dell'acqua 








































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































n pane 












































Jero e grasso (perché aggiungendo loro bisogna diminuire l'acqua) 
2. Farina non matura i 


3. La resa di macinazione bassa ; 
i la farina assorbe meno acqua 


la farina sono molto attivi 

emMpio nella farina ottenuta dal grano germinato) 

7. Metodo indiretto della preparazione dell'impasto 
(durante una lunga lievitazione l'impasto perde più peso) 

8. Cottura del 


9. La pezzatura 





forme libere | 


al i le forme perdono più acqua durante la cottura I 
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Capitolo 3: Le principali fasi della produzione del pane e relativi procedimenti 


. | Il valore nutritivo del pane 


La razione alimentare 


Tutti gli alimenti contengono sostanze nutritive come i carboidrati (glu- 
cidi), i lipidi (grassi), le proteine, i sali minerali e le vitamine. 

Nell’organismo queste sostanze svolgono diverse funzioni: produco- 
no energia, costituiscono il materiale plastico per la costruzione e il 
rinnovo dei tessuti, assicurano il corretto funzionamento dei processi 
vitali. Le specifiche funzioni sono: 


Carboidrati (amido, zuccheri) 
Funzione energetica 


Lipidi (grassi) 


‘. funzione plastica Proteine 


Sali minerali (calcio, ferro, fosforo ecc.) 
funzione bioregolatrice — Sie 
Vitamine (A, D, E, K, C, B,, B, PRBH ecc.) 


La giusta razione alimentare giornaliera deve essere equilibrata, in modo 
che il 55-60% del fabbisogno energetico totale della giornata sia coper- 
to dai carboidrati, il 12-15% dalle proteine e il restante 28-30% dai 
grassi. Nella razione giornaliera non devono mancare i sali minerali e le 
vitamine. 

Ogni persona, però, deve avere una particolare razione giornaliera 
alimentare, che tenga conto dell’età, del sesso, del peso corporeo e del 
tipo di attività che svolge, e che può variare da 1700 Kcal a 3050 Kcal 
al giorno. 

L'utilizzo dei nutrienti, come materiale energetico, avviene a livello 
di ogni singola cellula del nostro organismo attraverso una complessa 
serie di reazioni ossidative che, in parte, generano calore. 
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La caloria è la quantità di calore necessaria per elevare di un grado 
centigrado (da 14,5 a 15,5 °C) un grammo di acqua distillata a pres- 
sione atmosferica. Per i calcoli, che generalmente vengono effettuati in 


ambito dietetico, si utilizza il multiplo della caloria: la chilocaloria (kcal). 


L'unità internazionale di misura dell'energia è il joule. 
1 caloria = 4,184 joule. 


Ogni nutriente fornisce al nostro organismo uno specifico valore ca- 
lorico: 


1 g di grassi = 9 kcal 
1 g di carboidrati = 4 kcal 
1 g di proteine = 4 kcal 


1 g di alcool etilico = 7 kcal 


Ogni prodotto, quindi, ha un valore nutritivo che dipende dalla sua 
composizione chimica. 


Il valore nutritivo del pane 


Il valore nutritivo del pane dipende dalla sua composizione chimica 
che varia, soprattutto, a seconda del grado di abburattamento (o raffi- 
natezza) della farina utilizzata. 

Se è vero che la farina con maggiore contenuto di crusca risulta più 
ricca di proteine, lipidi, sali minerali e vitamine (specialmente del gruppo 
B), bisogna anche considerare che la presenza di crusca, composta da 
fibre indigeribili (specialmente cellulosa e pentosani), stimola i movi- 
menti peristatici dell'intestino e accelera il transito delle sostanze nutri- 
tive, limitandone di conseguenza l’assorbimento e la digeribilità. 

Quindi, se da un lato il contenuto in nutrienti del pane ottenuto 
con farine raffinate è basso, dall’altro questi vengono digeriti più fa- 
cilmente rispetto a quelli del pane integrale. Nella composizione me- 
dia di 100 g di pane bianco (vedi tab. 1,2) il 58% è rappresentato da 
carboidrati (soprattutto amido). La quantità di proteine varia dal 7,5 
al 9% circa, i grassi sono presenti in quantità piuttosto bassa (0,5+6%). 
Il pane possiede una moderata quantità di sali minerali e ha un limi- 
tato contenuto di vitamine (come B., B,, PP), con esclusione della A 


e C. 


ì Tabella n° 1 
men datore E E i i CEI E i f E Li Î 
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Capitolo 3: Le principali fasi della produzione del pane e relativi procedimenti 


Composizione chimica e valore energetico per 100 g di pane 
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Tabella n° 2 
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Composizione di 100 g di pane bianco rapportata al fabbisogno giornaliero x 
| Lipidi | Carboidrati | Calorie | alle | 
20 58,5 2-2 | 
28 (56) 40 500 240 | 
- 32 (16) 5 12 1,6 | 
| 
Tabella n° 3 | ‘e 


Nonostante il limitato ‘contenuto di nutrienti, il pane apporta un con- 
siderevole quantitativo di calorie (da 243 kcal per 100 g di pane inte- 
grale a oltre 300 kcal per 100 g di pane all’olio), perché contiene un’al- 
ta percentuale di carboidrati rappresentati soprattutto dall’amido. 

La sua digeribilità dipende, in gran parte, dal livello di umidità re- 
sidua nel prodotto dopo la cottura: maggiore è la quantità di acqua 
contenuta, più difficile risulta la digestione, per la minore efficacia degli 
enzimi digestivi. Infatti, non è consigliato consumare pane appena 
sfornato perché contiene ancora l’umidità residua, ma è meglio atten- 
dere che termini il trasudamento, fino a quando cioè l'umidità non sia 
stata completamente eliminata. La digeribilità del prodotto dipende an- 
che dalle modalità di preparazione dell’impasto e dal tipo di cottura. 
Un prodotto ben cotto è più digeribile di uno cotto in modo insuffi- 


ciente. —- le diverse parti dello stesso prodotto non hanno uguale Ciabatta con fermentazione controllata 
digeribilità. Per esempio, la crosta del pane è più digeribile della mol- 


lica, non soltanto perché ha una percentuale di umidità più bassa, ma Ciabatta con semola rimacinata di SA duro 
anche perché la cottura, oltre a diminuire la quantità di acqua, trasfor- & Baguette campagnola 
ma l’amido in destrosio (specialmente nella parte della crosta) che, es- % Baguette rustica con metodo autolisi 


sendo una molecola più semplice dell’amido, è più facile da digerire. Ba quette con firm entazione controllata 


Quindi il pane, prodotto nella maniera giusta e ben cotto, è un alimen- Milione: 
to genuino e nutriente, particolarmente ricco di carboidrati, che può Baguette a lievitazione controllata 








°° °°.’ TT 





Ciabatta con biga metodo indiretto 



































essere considerato un'ottima fonte di calorie. Nel pane sono presenti Pane alla soja con la tecnologia del fr eddo 

altri nutrienti come: proteine (circa il 9%) e lipidi (circa il 2%), 100 g © Pane al farro con lievito naturale 

di questo prodotto riescono a coprire il 32% del fabbisogno giornaliero © Pane con farina di semola rimacinata di grano duro e lievito naturale 

“i pepiziae vessisli oppure A A sa Pane integrale con lievito naturale tenuto a bagno in acqua con rinfresco 

Grazie alle sue numerose peculiarità, il pane è di fondamentale im- De 

portanza nell’alimentazione e rappresenta un elemento dietetico indi- il giorno pu ecedente | 

spensabile per qualsiasi tipo di cucina. | © Pane di segale con lievito naturale a due rinfreschi 
| Pane di pasta dura con lievito naturale 

188 © Ciabatta con lievito naturale I 
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Ciabatta 


con biga metodo indiretto 


Ingredienti biga (20/24 ore): 


farina tipo 00 W 320 P/L 0,55 10.000 g 
acqua 4.400 g 
lievito 100 g 


Tempi di impasto biga: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice a forcella: 5 minuti in prima velocità 


Temperatura lievitazione biga: 
18° C 


Procedimento: 

preparare la biga e poi impastarla con gli altri 
ingredienti, tranne il sale che sarà aggiunto a metà 
impasto e il 20% di acqua che sarà aggiunta 
lentamente dopo il sale. 

Lasciar riposare in un contenitore unto d'olio a 27° C 
per 35/40 minuti, poi rovesciare delicatamente la 
pasta sul tavolo da lavoro, dividere in pezzi del peso 
desiderato e sistemarli su tavole ben infarinate con 
la parte del taglio rivolta verso l'alto. 

Lasciar lievitare per 35-40 minuti, poi girare 
delicatamente e allungare leggermente. 

Infornare con vapore a 230-240° C, terminando la 
cottura con tiraggio aperto. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura 
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Ingredienti impasto: 


biga + 

farina W 260 P/L 0,55 1.000 g 
acqua (70% sul totale della farina) 3.300g 
lievito (2% sulla farina aggiunta) 20g 
malto (1% sul totale della farina) 110g 
sale (2% sul totale della farina) 220 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 10 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 5 minuti in prima velocità 
- 12 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
QI 











con fermentazione controllata 


Ingredienti impasto: 


farina W 320 P/L 0,55 5.000g 
acqua 70% 3.500 g 

lievito 0,3% 15g 

sale 2% 100 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
27° C 


Da sapere: 

la ciabatta a fermentazione controllata ha una 
mollica mediocremente alveolata, ma un ottimo 
sapore 
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Procedimento: 

impastare tutti gli ingredienti, tranne il sale che sarà 
aggiunto a metà impasto e il 20% di acqua che sarà 
aggiunta lentamente dopo il sale. 

Lasciar riposare l'impasto in un contenitore unto 
d'olio a 13/15° C per 12/15 ore, poi rovesciare 
delicatamente la pasta sul tavolo da lavoro, dividere 
in pezzi del peso desiderato e posare su tavole ben 
infarinate con la parte del taglio rivolta verso l'alto 
Lasciar lievitare, evitando incrostazioni, a 24/25° C 
da un minimo di 90 minuti a un massimo di 5 ore, poi 
capovolgere. 

Infornare con vapore a 240/250° C circa, terminando 
la cottura a tiraggio aperto. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura 





eine I 


con semola rimacinata di grano duro 


Ingredienti biga (16/18 ore): 


farina 00 W 320 P/L 0,55 5.000g 

farina di semola di grano duro rimacinata 5.000 g 
acqua 5.000 g 

lievito 100 g 


Tempi di impasto biga: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice a forcella: 5 minuti in prima velocità 


Temperatura lievitazione biga: 
17/18° C 


Procedimento: 

preparare la biga e poi impastarla con gli altri 
ingredienti, tranne il sale che sarà aggiunto a metà 
impasto e il 20% di acqua che sarà aggiunta 
lentamente dopo il sale. 

Lasciar riposare l'impasto in un contenitore unto 
d'olio per 40 minuti circa, poi rovesciare 
delicatamente la pasta sul tavolo da lavoro, 
dividere in pezzi del peso desiderato e sistemarli 
su tavole ben infarinate con la parte del taglio 
rivolta verso l'alto. 

Coprire e lasciar lievitare per 35/40 minuti, poi 
girare delicatamente e allungare leggermente i 
pezzi. 

Infornare con vapore a 230/240° C. Il tempo di 
cottura è determinato dalla pezzatura 


194, 





Ingredienti impasto: 
biga + 
farina di semola rimacinata di grano duro 1.000 g 


acqua (70% sul totale della farina) 2.700 g 
lievito (2% sulla farina aggiunta) 20g 
malto (0,5% sul totale della farina) 55 g 
sale (2% sul totale della farina) 220 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 8 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 5 minuti in prima velocità 
- 10 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
26° C 








Baguette campagnola 


Ingredienti biga (20/24 ore): 
farina W 320 P/L 0,50 800 g 
acqua 400 g 

lievito 8g 


Tempi impasto biga: 

impastatrice a spirale: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
impastatrice a forcella: 5 minuti in prima velocità 


Temperatura lievitazione biga: 
18° C 


Procedimento: 

preparare la biga e poi impastarla con gli altri 
ingredienti. 

Lasciar riposare per 60 minuti circa, quindi 
dividere in pezzi da 330 g, formare a filone corto 
senza stringere molto e lasciar riposare per 15 
minuti. 

Allungare poi a 60 cm, porre in tele infarinate 
disposte a ventaglio e lasciar lievitare a 14° C per 
18 ore. 

Prima della cottura tagliare sottopelle (5 tagli) con 
l'apposita lama e infornare con vapore a 230/250° C, 
terminando la cottura con tiraggio aperto. Il tempo 
di cottura per la pezzatura indicata è di 

23/25 minuti 








Ingredienti impasto: 


biga + 

farina W 260 P/L 0,55 3.200 g 
germe di grano 40g 
acqua 2.200 g 
sale 80g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 3 minuti in prima velocità 
8 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 5 minuti in prima velocità 
8 minuti in seconda velocità 5 


Temperatura finale impasto: 
24° C 
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con metodo autolisi 





Ingredienti impasto: 


pasta di riporto 900 g 
farina W 260 P/L 0,55 2.000 g 
farina di segale 350 g 
acqua 1.550 g 

lievito 40g 

malto 10g 

sale 50 g 


Temperatura finale impasto: 
24° C 


Da sapere: 

i vantaggi del sistema con autolisi sono molteplici: 
tale metodo aumenta l'estensibilità della pasta, che 
diventa liscia più velocemente, diminuendo così i 
tempi d'impasto; ne derivano inoltre una più agevole 
formatura, un volume superiore, una migliore 
alveolatura e una maggiore sofficità della mollica 
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Procedimento: 

impastare in prima velocità per 5 minuti la pasta di 
riporto con farina, farina di segale e acqua. Dopo un 
riposo che può variare da 10 a 30 minuti (autolisi), 
riprendere l'impastamento in seconda velocità per 
5/6 minuti, aggiungendo prima il sale, poi il malto e 
infine il lievito. 

Dare all'impasto una puntatura di 45 minuti, poi 
dividere in pezzi da 330 ge formare a filone corto 
senza stringere molto. 

Dopo 15 minuti circa allungare a 60 cm e porre le 
forme in tele disposte a ventaglio, evitando 
incrostazioni. 

L'appretto dovrà essere di 75 minuti circa a una 
temperatura di 24° C, senza un'eccessiva 
lievitazione. 

Prima della cottura tagliare sottopelle (5 tagli) con 
l'apposita lama, poi infornare con vapore a 250° C, 
terminando la cottura a tiraggio aperto. Il tempo di 
cottura per la pezzatura indicata è di circa 25/27 
minuti 
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Baguette 


con fermentazione controllata 


Ingredienti impasto: 

farina W 260 P/L 0,55 6.000g 
acqua 3.600 g 

lievito 18g 

sale 120g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 2 minuti.in prima velocità 
- 6 minuti.in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 3 minuti in prima velocità 
- 7 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
24° C 

Procedimento: 

impastare tutti gli ingredienti, tranne il sale che sarà 

aggiunto a metà impasto. 

Lasciar riposare a 13/15° C per 12/15 ore, poi dividere 

in pezzi da 330 g e formare a filone corto senza 

stringere molto, allungando a 60 cm dopo 10/15 

minuti. 

Porre su tavole con tele disposte a ventaglio, coprire 

e lasciar lievitare a 24/25° C da un minimo di 90 

minuti a un massimo di 5 ore. 

Terminata la lievitazione, tagliare sottopelle (5 tagli) 

con l'apposita lama e poi infornare con vapore a 

230/250° C, terminando la cottura a tiraggio aperto. 

Il tempo di cottura per la pezzatura indicata è di 

25/27 minuti 


Da sapere: 

la baguette a fermentazione controllata ha uno 
sviluppo minore e una mollica mediocremente 
alveolata, ma il suo sapore è ineguagliabile 
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a lievitazione controllata 





Ingredienti poolisch: 

farina W 280 P/L 0,55 2.000g 
acqua 2.000g 

lievito 30 g 


Temperatura poolisch: 
23° C 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 3 minuti in prima velocità 
- 8 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 4 minuti in prima velocità 
- 9 minuti in seconda velocità 


Da sapere: 

ivantaggi del metodo a lievitazione controllata 
sono una buona conservazione del prodotto, 
un'esaltazione del sapore, una perfetta cottura e un 
pane caratterizzato da un bel colore dorato 
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Ingredienti impasto: 


poolisch + 

farina W 260 P/L 0,55 8.000 g 
acqua 4.200 g 
lievito 140 g 
sale 220 g 
Temperatura finale impasto: 

24° C 

Procedimento: 


preparare il poolisch, sciogliendo il lievito nell'acqua 
e poi aggiungendo la farina; dopo aver miscelato gli 
ingredienti (operazione che può essere eseguita 
anche manualmente), porre a fermentare per 4 ore 
circa. Il poolisch potrà essere utilizzato, quando 
comincerà a cedere al centro. 

Cominciare quindi l'impasto con il poolisch, la farina, 
il lievito e l'acqua, riservandone il 10% da aggiungere 
a metà impasto con il sale. 

Dare una puntatura di 10 minuti, poi dividere in pezzi 
di 330 g e formare a filone corto. Dopo 25/30 minuti 
allungare a 60 cm, porre in tele disposte a ventaglio e 
passare in cella per la lievitazione controllata con le 
seguenti temperature: 16 ore a 3° C più 8 ore a 15° C; 
oppure 12 ore a 12° C; oppure 24 ore a 8° C. 

Prima della cottura tagliare sottopelle (5 tagli) con 
l'apposita lama e poi infornare con vapore a 230/250° C, 
terminando la cottura a tiraggio aperto. Il tempo di 
cottura per la pezzatura indicata è di 25/27 minuti 
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Pane alla soja 


con la tecnologia del freddo 


Ingredienti impasto: 


pasta di riporto 600 g 

farina W 300 P/L 0,70 3.000 g 

acqua 1.650g 

lievito 105 g 

soia in grani 600 g 

olio extravergine d'oliva (facoltativo) 120g 
sale 66 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
23/24° C 


Consigli: 

la farina deve avere un W superiore a 280 e un P/L 
di 0,70 circa, con contenuto proteico non inferiore al 
12% con attività amilasica di 300/320 circa. 

Il lievito deve resistere al congelamento (proprietà 
di crioresistenza). Il sale, conferendo tenacità al 
glutine, va usato in quantità non inferiore al 2%. 

I miglioranti composti da acido ascorbico ed 
emulsionanti hanno un effetto positivo sulla maglia 
glutinica. Alcuni ingredienti che possono 
migliorare la stabilità degli impasti congelati sono 
il glutine vitale, il tuorlo d'uovo, il miele e i grassi. 
Con il congelamento rapido (abbattimento) si 
intende giungere nel minor tempo possibile a -38° C 
al cuore del prodotto con una temperatura dell'aria 
di -35/40° C. È necessario evitare la formazione di 
grossi cristalli di ghiaccio, che danneggerebbero 
irrimediabilmente la struttura del prodotto 
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Procedimento: 

mettere a macerare la soia per 2 ore circa con una 
parte di acqua dell'impasto. 

Cominciare poi l'impasto con farina, acqua e lievito, 
aggiungendo a metà impasto la pasta di riporto, il 
sale e l'olio. Incorporare infine la soia e terminare 
l'impasto. 

Lasciarlo puntare per 5 minuti, dividere in pezzi del 
peso desiderato e formare a piacere. Passare subito 
al congelamento rapido (abbattimento), terminato 
il quale si può passare alla conservazione a - 18° C. 
Per una conservazione prolungata sono consigliati 
l'utilizzo di un coadiuvante tecnologico per il freddo 
e un leggero aumento della quantità di lievito. 

Il prodotto tolto dal conservatore deve passare a 
una temperatura di +2/4° C per alcune ore e poi 
alla fase della lievitazione finale. 

Lo scongelamento, al contrario del congelamento, 
deve avvenire lentamente per permettere al 
prodotto di riacquistare pienamente le sue 
proprietà. 

Terminata la lievitazione, infornare con vapore a 
220° C (10/20° C meno rispetto al normale). Il tempo 
di cottura è determinato dalla pezzatura 





con lievito naturale 





Ingredienti primo impasto: 
farina W 280 P/L 0,50 2.000g 
acqua 1.000g 

lievito naturale pronto 500 g 


Tempi del primo impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 2 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 3 minuti in seconda velocità 


Procedimento: 

eseguire il primo impasto, unendo i relativi 
ingredienti e lasciando lievitare a 20/22° C per 8/10 
ore, oppure mettendo in acqua e lasciando lievitare 
a 18° C per 10/12 ore. 

Impastare poi il primo impasto con gli altri 
ingredienti, tranne il sale che sarà aggiunto a metà 
impasto e il 10% di acqua da aggiungere con il sale. 
Lasciar riposare l'impasto a 27/28° C per 40 minuti 
circa e poi formare a filone o a pagnotta (con 
pezzature preferibilmente superiori ai 500 g). 

Porre su tavole infarinate con chiusura rivolta verso 
l'alto, lasciar lievitare a 28° C per 4 ore circa, poi 
capovolgere e incidere a piacere. 

Infornare con vapore a 220/230° C e, dopo qualche 
minuto, abbassare la temperatura del forno di 20° C, 
terminando la cottura con tiraggio aperto. Il tempo 
di cottura è determinato dalla pezzatura 
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Ingredienti secondo impasto: 
primo impasto + 


farina W 280 P/L 0,55 3.000 g 
farina di farro integrale 

tostata (Molino Quaglia) 4.000 g 
acqua (55% sul totale della farina) 3.915g 
malto (0,5% sul totale della farina) 50 g 
sale (1,8% sul totale della farina) 165 g 


Tempi del secondo impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
2A 


Volendo adottare il sistema con autolisi: 
impastare gli ingredienti di base (farina, acqua, 
lievito naturale) in prima velocità per 4/5 minuti. 
Fermare la macchina per l'autolisi per un periodo 
variabile da 10 a 30 minuti, riprendendo poi 
l'impastamento in seconda velocità e aggiungendo 
gli altri ingredienti. 

Questo metodo, particolarmente raccomandato per 
la panificazione con lievito naturale, offre diversi 
vantaggi: aumenta l'estensibilità della pasta, che 
diventa liscia più velocemente, diminuendo così i 
tempi di impasto; ne derivano inoltre una più agevole 
formatura, un volume superiore, una migliore 
alveolatura e una maggiore sofficità della mollica 








Pane con farina di semola | 


rimacinata di grano duro e lievito naturale 


Ingredienti primo impasto: 
farina W 280 P/L 0,50 2.000 g 
acqua 1.000 g 


lievito naturale pronto 500 g Ingredienti secondo impasto! 


primo impasto + 

farina di semola rimacinata 

di grano duro 7.000 g 
acqua (65% sul totale della farina)  4.850g 
malto (0,5% sul totale della farina) 47 g 
sale (1,8% sul totale della farina) 167 g 


Tempi del primo impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 2 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 3 minuti in seconda velocità 


Tempi del secondo impasto: 
impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 
Procedimento: | impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
eseguire il primo impasto, unendo i relativi | - 6 minuti in seconda velocità 
ingredienti e lasciando lievitare a 20/22° C per 8/10 | 
ore, oppure mettendo in acqua e lasciando lievitare | Temperatura finale impasto: 
a 18° C per 10/12 ore. | 26° C 
Impastare poi il primo impasto con tutti gli altri 
ingredienti, tranne il sale che sarà aggiunto a metà 
impasto e il 10% di acqua da aggiungere con il sale. 
Lasciar riposare l'impasto a 27/28° C per 40 minuti 
| circae poi formarea filoneo pagnotta (con 
pezzature preferibilmente superiori ai 500 g). 
Porre su tavole infarinate con chiusura rivolta verso 
l'alto, lasciar lievitare a 28° C per 4 ore circa, poi 
capovolgere e incidere a piacimento. 
Infornare con leggero vapore a 220/230° C e, dopo 
qualche minuto, abbassare la temperatura del 
forno di 20° C, terminando la cottura con tiraggio | Volendo adottare il sistema con autolisi: 
aperto. Il tempo di cottura è determinato dalla | impastare gli ingredienti di base (farina, acqua, 
pezzatura | lievito naturale) in prima velocità per 4/5 minuti. 
Fermare la macchina per l'autolisi per un periodo 
variabile da 10 a 30 minuti, riprendendo poi 
l'impastamento in seconda velocità e aggiungendo 
gli altri ingredienti. 
Questo metodo, particolarmente raccomandato per 
la panificazione con lievito naturale, offre diversi 
vantaggi: aumenta l'estensibilità della pasta, che 
diventa liscia più velocemente, diminuendo così i 
tempi di impasto; ne derivano inoltre una più agevole 
formatura, un volume superiore, una migliore 
alveolatura e una maggiore sofficità della mollica 
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Pane integrale con lievito naturale 


tenuto a bagno in acqua con rinfresco il giorno precedente 


Ingredienti impasto: 


farina 00 W 280 P/L 0,55 1.500 g 

farina integrale 1.500 g 

acqua (65% sulla farina) 1.950g 

lievito naturale (30% sulla farina) 900 g 
malto (1% sulla farina) 30 g 

sale (2,2% sulla farina) 76g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
26° C 


Volendo adottare il sistema con autolisi: 
impastare gli ingredienti di base (farina, acqua, 
lievito naturale) in prima velocità per 4/5 minuti. 
Fermare la macchina per l'autolisi per un periodo 
variabile da 10 a 30 minuti, riprendendo poi 
l'impastamento in seconda velocità e aggiungendo 
gli altri ingredienti. 

Questo metodo, particolarmente raccomandato per 
la panificazione con lievito naturale, offre diversi 
vantaggi: aumenta l'estensibilità della pasta, che 
diventa liscia più velocemente, diminuendo così i 
tempi di impasto; ne derivano inoltre una più 
agevole formatura, un volume superiore, una 
migliore alveolatura e una maggiore sofficità della 
mollica 
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Procedimento: 

impastare tutti gli ingredienti, tranne il sale e il 10% 
di acqua che saranno aggiunti a metà impasto. 
Lasciar riposare a 26/28° C per 30/40 minuti, poi 
dividere in pezzi del peso desiderato 
(preferibilmente non inferiore ai 500 g). - 

Formare a filone, porre su teglie o telai e lasciar 
lievitare a 27/28° C per 3 ore e 30 minuti circa. 
Infornare con vapore a 220/230° C e, dopo qualche 
minuto, abbassare la temperatura a 210°C, 
terminando la cottura con tiraggio aperto. Il tempo di 
cottura è determinato dalla pezzatura 





con lievito naturale a due rinfreschi 


Ingredienti lievito naturale a due rinfreschi: 
farina W 280 P/L 0,55 2.000g 

acqua 1.400g 

lievito naturale pronto 750 g 


Altri ingredienti: 
farina di segale per le tavole 


Volendo adottare il sistema con autolisi: 
impastare gli ingredienti di base (farina, acqua, 
lievito naturale) in prima velocità per 4/5 minuti. 
Fermare la macchina per l'autolisi per un periodo 
variabile da 10 a 30 minuti, riprendendo poi 
l'impastamento in seconda velocità e aggiungendo 
gli altri ingredienti. 

Questo metodo, particolarmente raccomandato per 
la panificazione con lievito naturale, offre diversi 
vantaggi: aumenta l'estensibilità della pasta, che 
diventa liscia più velocemente, diminuendo così i 
tempi di impasto; ne derivano inoltre una più 
agevole formatura, un volume superiore, una 
migliore alveolatura e una maggiore sofficità della 
mollica 
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Ingredienti impasto: 
lievito + 


farina di segale 1.500 g 
acqua (65% sul totale della farina) 950 g 
malto (0,5% sul totale della farina) 20g 
sale (1,8% sul totale della farina) 72g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
- 5 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
2586 


Procedimento: 

preparare il lievito e, dopo il secondo rinfresco, 
metterlo nell'acqua e conservarlo a 20/22° C per 8/10 
ore oppure a 18° C per 13/14 ore. Unire poi i relativi 
ingredienti, mescolando manualmente e lasciando 
maturare a 18° C per 10/12 ore. 

Impastare quindi tutti gli ingredienti, tranne il sale e 
il 10% di acqua, che saranno aggiunti a metà 
impasto. 

Lasciar riposare a 28° C per 30 minuti circa, poi 
dividere in pezzi del peso desiderato 
(preferibilmente superiore ai 500 g). 

Formare a filone e porre su tavole infarinate con 
farina di segale e con chiusura rivolta verso l'alto. 
Lasciar lievitare a 27/28° C per 3 ore e 30 minuti circa, 
poi capovolgere e incidere a piacere. 

Infornare con vapore a 220/230° C e, dopo qualche 
minuto, abbassare la temperatura a 200° C, 
terminando la cottura con tiraggio aperto. Il tempo di 
cottura varia in base alla pezzatura 








con lievito naturale 


Ingredienti primo impasto: 
farina W 280 P/L 0,50 2.000 g 
acqua 1.000g 

lievito naturale pronto 500 g 


Tempi del primo impasto: 

impastatrice a spirale: 5 minuti in prima velocità 
2 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 6 minuti in prima velocità 
3 minuti in seconda velocità 


Ingredienti secondo impasto: 

primo impasto + 

farina W 280 P/L 0,55 7.000 g 
acqua (45% sul totale della farina) 3.015 g 
malto (0,5% sul totale della farina) 50g 
sale (1,8% sul totale della farina) 165 g 


IAA 


Tempi del secondo impasto: 
impastatrice a spirale:12 minuti in prima velocità 
impastatrice tuffante:14 minuti in prima velocità 


Temperatura finale impasto: 
27° C 
Procedimento: 
eseguire il primo impasto, unendo i relativi 
ingredienti e lasciando lievitare a 20/22° C per 8/10 
ore, oppure mettendo in acqua e lasciando lievitare 
a 18° C per 10/12 ore. 
Impastare poi il primo impasto con tutti gli altri 
ingredienti, lasciarlo puntare per 10 minuti circa, 
poi cilindrare fino a ottenere una pasta liscia e 
omogenea. 
Dividere in pezzi del peso desiderato, formare 
subito, porre a lievitare a 28° C per 3 ore circa e poi 
tagliare in senso longitudinale. 
Infornare con leggero vapore a 220/230° C e, dopo 
qualche minuto, abbassare la temperatura del 
forno di 20° C, terminando la cottura con tiraggio 
aperto. Il tempo di cottura è determinato dalla 
pezzatura 
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con lievito naturale 


Ingredienti poolisch: 

farina W 300 P/L 0,55 1.000g 
acqua 1.000g 

lievito naturale pronto 250 g 


Temperatura finale poolisch: 
23/25° C 


Procedimento: 

preparare il poolisch, sciogliendo il lievito 
nell'acqua e aggiungendo poi la farina. Dopo aver 
miscelato gli ingredienti, lasciar lievitare a 23/25° C 
per 6 ore circa oppure a 17/18° C per 10/12 ore. Il 
poolisch sarà giunto a maturazione quando il suo 
volume sarà raddoppiato. 

Impastare quindi il poolisch e gli altri ingredienti, 
tranne il sale e il 20% di acqua, che saranno 
aggiunti a metà impasto, avendo l'accortezza di 
aggiungere l'acqua lentamente. 

Lasciar riposare l'impasto a 26/28° C per 60 minuti 
circa, poi dividere in pezzi del peso desiderato e 
porre su tavole infarinate. 

Lasciar lievitare a 28° C per 4 ore circa, quindi 
capovolgere e infornare con vapore a 240° C, 
terminando la cottura con tiraggio aperto. Il tempo 
di cottura varia in base alla pezzatura 
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Ingredienti impasto: 


poolish + 

farina tipo 1 W 280 P/L 0,55 3.000 g 
acqua (70% sul totale della farina) 1.900g - 
malto (0,5% sul totale della farina) 20g 
sale (1,8% sul totale della farina) 72 g 


Tempi di impasto: 

impastatrice a spirale: 6 minuti in prima velocità 
- 6 minuti in seconda velocità 

impastatrice tuffante: 7 minuti in prima velocità 
- 7:minuti in seconda velocità 


Temperatura finale impasto: 
27/28° C 


Volendo adottare il sistema con autolisi: 
impastare gli ingredienti di base (farina, acqua, 
lievito naturale) in prima velocità per 4/5 minuti. 
Fermare la macchina per l'autolisi per un periodo 
variabile da 10 a 30 minuti, riprendendo poi 
l'impastamento in seconda velocità e aggiungendo 
gli altri ingredienti. 

Questo metodo, particolarmente raccomandato per 
la panificazione con lievito naturale, offre diversi 
vantaggi: aumenta l'estensibilità della pasta, che 
diventa liscia più velocemente, diminuendo così i 
tempi di impasto; ne derivano inoltre una più agevole 
formatura, un volume superiore, una migliore 
alveolatura e una maggiore sofficità della mollica 














I difetti del pane: 


cause e rimedi 
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I difetti dovuti alla scarsa qualità o 


al dosaggio errato degli ingredienti 
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I. Mancanza di sale nell'impasto 





















































L'impasto senza sale risulta appiccicoso 
e molle, difficile da lavorare. 

Il prodotto finito è insipido e poco 
voluminoso, ha la forma piatta e 
allargata, la mollica non è molto 
soffice, la crosta è chiara. 








Correggere la quantità di sale 
nell'impasto. Effettuare “le pieghe” 
nella fase di puntata per rendere 
l'impasto più resistente. Diminuire 
l'umidità e la temperatura nella cella di 
fermentazione. 














7. Troppo malto nell'impasto 


SI 














L'impasto fermenta troppo 
velocemente, risulta più appiccicoso, il 
prodotto finito ha un'eccessiva 
colorazione della crosta e l’alveolatura 
della mollica grossolana e irregolare. 


Capitolo 4: I difetti del pane: cause e rimedi 






















































































Diminuire la quantità di malto. 
nell'impasto. 








2. Doppia quantità di sale o troppo 
sale nell'impasto 


Il pane è troppo salato, la mollica è poco 
porosa e ruvida, il prodotto non è 
voluminoso, possono esserci degli strappi 
sulla superficie, la crosta del prodotto è 
più scura del normale. 


Correggere la quantità di sale 
nell'impasto. 





3. Troppa acqua nell’impasto 


l'impasto è appiccicoso, si lavora con 
difficoltà, lievita troppo in fretta. Il 
prodotto finito rimane di volume basso, 
ha la forma appiattita e la mollica umida 
con alveolatura grossolana. 


Correggere la consistenza dell’impasto, 
aggiungendo della farina all’inizio 
dell’impastamento. Diminuire l'umidità 
e la temperatura nella cella di 
lievitazione. 


8. La farina è troppo tenace 
(resistente) 


Nell’impastatrice la farina assorbe molta 
acqua, ma l'impasto non acquista 
l'estensibilità, fermentando non 
aumenta molto di volume e rimane 
gommoso. Nella lavorazione le forme 
sì strappano e durante la lievitazione 
non hanno un buon sviluppo. Il 
prodotto finito non è molto 
voluminoso, ha la mollica abbastanza 
compatta che tende a sbriciolarsi, può 
avere screpolature sulla crosta. 


Usare questa farina mescolata con 
farina più estensibile. Si possono usare 
miglioranti tipo proteasi, cisteina. 
Aumentare la temperatura della cella di 
lievitazione e prolungare i periodi di 
riposo. fe ii I 

















4. Poca acqua nell'impasto 


La fermentazione dell'impasto è lenta, 
l'impasto è difficile da formare, il prodotto 
finito ha volume insufficiente, la mollica 
rimane compatta e non sviluppata, 
possono esserci degli strappi sulla 
superficie, la crosta rimane più scura. 


Aumentare la quantità d'acqua 
nell'impasto, l'umidità e la temperatura 
della cella di lievitazione. 


9. La farina è troppo debole 


L'impasto di farina debole non assorbe 
molta acqua, rimane molle e 
appiccicoso, difficile da formare. 
Durante la lievitazione il prodotto 
aumenta poco di volume, si affloscia. Il 
pane ha volume basso, piatto e la 
mollica poco sviluppata. 


Preparare la miscela con farina forte e 
resistente o diminuire la quantità di 


acqua nell'impasto. Si possono usare i 


miglioranti che rinforzano la farina 
(vitamina C, glutine secco ecc.). 








5. Troppo lievito nell’impasto 


L'impasto ha un'eccessiva 
fermentazione, la mollica del prodotto 
presenta un'alveolatura irregolare, 
eventuale presenza di bolle al centro 
della mollica e tra la mollica e la 
crosta. Il prodotto lievita troppo in 
fretta, ha la forma bassa e la crosta più 
chiara, è poco digeribile e di scarsa 
conservazione. 


Correggere la quantità di lievito 
nell'impasto, diminuire la temperatura 
e il tempo di lievitazione. 


10. L'attività amilasica della farina è 
troppo alta 


L'impasto risulta appiccicoso, si forma 
difficilmente, durante la lievitazione le 
forme si afflosciano. Il prodotto finito 
ha forma piatta e allargata e la mollica 
appiccicosa e umida, è di volume 
basso, la crosta è troppo scura. 


Non usare il malto nell'impasto, 
aumentare l'acidità aggiungendo la biga, 
pasta di riporto oppure lievito naturale 
ecc. 














6. Poco lievito nell’impasto 





L'impasto stenta a fermentare, si 
prolungano tutti i tempi di riposo della 
pasta. Nell'impasto si accumulano gli 
acidi, ma si crea una scarsa quantità di 
CO,, Il prodotto finito risulta poco 
lievitato, ha il volume insufficiente e la 
mollica compatta e umida, la crosta è 
scura, possono esserci degli strappi 
sulla superficie. 





Aumentare la quantità di lievito 
nell'impasto, la temperatura e i tempi 
di fermentazione. 


II. L'attività amilasica della farina è 
troppo bassa 


L'impasto fermenta lentamente, le 
forme non sviluppano bene il volume. 
Il prodotto finito ha la mollica secca, 
compatta e la crosta chiara. 


Aggiungere più malto nell'impasto, 
aumentare la temperatura nella cella di 
lievitazione. 








12. L'attività del lievito è bassa 





L'impasto fermenta poco. Il prodotto 
finito ha volume insufficiente, la crosta 
è più scura e la mollica è compatta. 








Aumentare la quantità di lievito 
nell'impasto, mantenere la temperatura 
e l'umidità in cella più alte, aggiungere 
più malto. 
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|. Limpasto è troppo freddo (è poco 
impastato o l’acqua dell’impasto è 
troppo fredda) 






































































































































































































































L'impasto non è formato e ha la maglia 
glutinica debole, quindi, lievitando, le 
forme non aumentano molto di 
volume e si afflosciano. Il prodotto 
finito risulta di volume non molto alto, 
ha la mollica compatta, poco sviluppata 
e umida, la sua forma è lievemente 
appiattita. 


== 3 


I difetti dovuti all’errata conduzione 
dell’impasto o della lievitazione 





Aumentare il tempo di impastamento 
(o la temperatura dell'acqua 
nell'impasto), effettuare le “pieghe” 
durante la fermentazione per rinforzare 
la consistenza dell'impasto. 











Capitolo 4: I difetti del pane: cause e rimedi 














8. La temperatura della 
fermentazione è bassa, la 
fermentazione è insufficiente 
(l'impasto è troppo giovane) 


L'alveolatura del prodotto finito risulta 
poco sviluppata. Il pane pronto ha 
volume insufficiente, eventuali strappi 
sulla crosta che è di colore più scuro. 
Il prodotto è insipido. 


one si presentano © 
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Aumentare la temperatura e i tempi di 
fermentazione. 











2. La temperatura finale dell’impasto 
è troppo alta 


L'impasto ha una fermentazione 
precoce, l'acidità è eccessiva. La 
mollica del prodotto finito può 
presentare delle bolle grosse (in caso 
di impasto molle) oppure sbriciolarsi 
(in caso di impasto asciutto). 


Abbassare la temperatura dell'acqua 
nell'impasto, diminuire il tempo 
dell'impastamento, abbassare la 
temperatura della fermentazione. 


9. La temperatura della 
fermentazione è troppo alta, i 
tempi di fermentazione sono 
troppo lunghi (l'impasto è acido) 


A causa di un eccessiva lievitazione si 
rompe la maglia glutinica e la forma 
collassa. Quindi, il prodotto finito 
rimane piatto e basso, la crosta risulta 
troppo chiara, la mollica umida e 
compatta. Il prodotto ha un gusto 
acido. 


Diminuire i tempi e la temperatura di 
lievitazione. Se, al momento di 
uniformare, il prodotto è collassato, 
scartarlo nella pasta di riporto. Se 
invece non è collassato, aumentare la 
temperatura della platea e della 
camera di cottura. 








3. Eccessivo tempo di impasto 


L'impasto, che è stato impastato 
troppo a lungo, ha la maglia glutinica 
strappata che rilascia parzialmente 
acqua, quindi l'impasto si rammollisce. 
Il prodotto finito è di volume basso, la 
mollica risulta compatta e poco 
sviluppata, l'alveolatura è irregolare. 


Diminuire i tempi di impastamento, 
prolungare i tempi di riposo, effettuare 
“le pieghe” a metà della fermentazione 
cercando di ricostruire la maglia 
glutinica. 


10. Un’eccessiva umidità nella cella 
di lievitazione 


Le forme appiattiscono durante la 
lievitazione e hanno la superficie 
appiccicosa. || prodotto finito è di 
volume basso, la crosta risulta 
eccessivamente sottile, fragile e 
screpolata e può avere delle bolle in 
superficie. Eventuale presenza di 
grossi alveoli al centro della mollica e, 
Immediatamente, sotto la crosta. 


Diminuire l'umidità in cella di 
lievitazione, togliere il prodotto dalla 
cella qualche minuto prima, ridurre la 
quantità di vapore e aprire quanto 
prima il tiraggio alla fine della cottura. 








4. Nell’impasto è stata aggiunta 
acqua troppo calda 


La fermentazione dell'impasto rallenta, 
perché le cellule del lievito si inattivano 
parzialmente. Il prodotto finito ha 
porosità irregolare e presenta delle 
macchie sulla superficie. 


Controllare la temperatura dell'acqua 
da aggiungere nell'impasto. 











5. L'impasto è stato cilindrato per 
troppo tempo oppure è stato 
strappato durante la formatura 


Come al punto n° 3. 


Cilindrare di meno l'impasto, stringere 
meno nella formatura. 


II. L'umidità nella cella di 
lievitazione è troppo bassa 





Le forme sono incrostate. Il prodotto 
finito è pesante, il suo volume non è 
sviluppato, ha una crosta troppo 
spessa, opaca e ruvida e una mollica 
umida. 














Aumentare l'umidità nella cella di 
lievitazione, aumentare il vapore nella 
camera di cottura. 

















6. Il piano di lavoro è stato 
eccessivamente infarinato 


La mollica del prodotto finito presenta 
delle strisce bianche. 


Moderare la quantità di farina da 
spolvero. 











7. L'impasto è stato lasciato troppo 
tempo a puntare 








Difficoltà nella formatura dovute a un 
impasto con troppe bolle, le forme 
risultano strappate. | difetti del 
prodotto finito sono identici a quelli 
del punto n° 3. 





Lasciar puntare meno l'impasto. 














223 


Giorilli-Lipetskaia: Panificando... 















































rimane più cotto all'esterno e meno 
all'interno, ha una crosta di colore più 
rodotto non è 


























| I difetti della cottura del prodotto 






Abbassare la temperatura della camera 
di cottura. 









































camera di 















































































































































































































































Il volume del prodotto rimane basso, 
la mollica risulta compatta. Il prodotto 
ha una crosta superiore piatta e 
troppo scura, può avere delle bolle in 
superficie. 


Abbassare la temperatura del cielo 
nella camera di cottura. 











La crosta inferiore del pane rimane più 
scura, più spessa, mentre la crosta 
superiore tende a staccarsi. La mollica 
ha uno sviluppo irregolare (più 
sviluppato sopra che sotto). 


Abbassare il riscaldamento della platea. 
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Il prodotto rimane poco voluminoso, 
ha la mollica più compatta nella parte 
inferiore, la crosta sotto è più chiara, 
non è piatta ma concava. 
























































































































































eratura del forno è 













































































Il prodotto finito può essere piatto (se 
avviene il collasso dell'impasto) o 
avere un volume troppo alto 
(specialmente per il pane in cassetta). 
La crosta del prodotto è più dura e 
troppo chiara. Il prodotto è mal cotto 
o secco, a causa di un'eccessiva 
permanenza nel forno. 


Aumentare il riscaldamento della 
platea, soprattutto all'inizio della 
cottura. 








Alzare la temperatura del forno, 
soprattutto all'inizio della cottura. 














6. Mancanza di vapore nella camera 
di cottura 


Capitolo 4: I difetti del pane: cause e rimedi 





w 
o i 


Il pane non ha un buon sviluppo, la 
sua crosta rimane molto spessa, opaca 
e ruvida. Il prodotto ha una mollica 
meno sviluppata, più compatta e 
umida, possono esserci strappi 
superficiali. Il prodotto finito rimane 
pesante. 







































































Come si pos 


Aumentare la quantità nella 
camera di cottura. 




















































































7. Troppa umidità nella camera di 
cottura 








La crosta del pane è eccessivamente 
sottile, molto lucida, fragile, può avere 
numerose screpolature o può 
presentare bollicine superficiali, dopo la 
cottura il prodotto può cedere o 
deformarsi. | tagli eventualmente 
praticati sulla superficie non si aprono, 
ma si allargano. 





Dare meno vapore nel forno al 
momento di infornare, aprire il tiraggio 
prima possibile. 
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Fagottino alle noci 

Brioche sfogliata allo zucchero granella 
Il piccolo carbonaio 

Danish 

Pantofole del Lago Maggiore 

Brioche ai lamponi 

Brioche alle mandorle e all'albicocca 
Stollen al cioccolato e mele 

Scones al burro e mandorle 

Focaccia alla nocciola 







































































Ingredienti impasto: 

farina W 300 P/L 0,55 1.000g 
latte 200 g 

lievito 40 g 

uova 200 g 

burro 350 g 

zucchero 80g 

sale. 20 g 


Temperatura finale impasto: 
23° C 


Procedimento: 

cominciare l'impasto, unendo tutti gli ingredienti, 
tranne il sale (che sarà aggiunto a metà impasto) e 
il burro, che sarà incorporato lentamente a impasto 
già formato. Continuare quindi a impastare fino a 
ottenere una pasta asciutta e liscia. Questo 
impasto può essere preparato il giorno precedente 
e conservato coperto a 4° C. 

Per un utilizzo immediato, lasciarlo lievitare coperto 
(per evitare incrostazioni) a 27° C per 60 minuti e a 
4° C per altri 60 minuti. 

Stendere quindi la pasta a forma di rettangolo, 
appoggiare il burro sui 2/3 della superficie della 
pasta e ripiegarla in tre parti, con la parte senza 
burro al centro e una parte con il burro sopra. 
Sfogliare con 3 giri semplici e, tra il secondo e il 
terzo giro, lasciar riposare in frigorifero a 4° C per 
20/30 minuti. Dopo il terzo giro porre ancora in 
frigorifero per altri 20/30 minuti. 

Nel frattempo preparare la massa per il ripieno, 
mescolando i relativi ingredienti in modo da 
ottenere una consistenza adatta per poterla 
utilizzare con una sacca da pasticceria. 

Stendere quindi la pasta a uno spessore di 2 mm e 
tagliare dei triangoli come per i croissant. 

Posare nella parte inferiore il ripieno, portare verso 
il centro le punte laterali poi continuare ad 
avvolgere per ottenere la classica forma del 
croissant. 

Lucidare con uovo e lasciar lievitare a 27° C per 60 
minuti circa o fino al raddoppio del volume. Porre al 
centro di ogni pezzo mezzo gheriglio di noce e poi 
lucidare una seconda volta. 

Infornare a 200° C per 15 minuti circa 
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Ingredienti massa per il ripieno: 


noci macinate 1.000 g 
burro 300 g 
zucchero fondente 500 g 
zucchero a velo q.b. 


Altri ingredienti: 


burro per sfogliare 600 g 
gherigli di noce per decorare 

latte 10g 
uovo 1n. 
pizzico di sale di 




















Brioche sfogliata allo zucchero di granella 


Ingredienti impasto: 


farina W 300 P/L 0,55 1.000g 
latte 300 g 

lievito 40g 

uova 230 g 

burro 200 g 

zucchero 100 g 

sale 20 g 


Temperatura finale impasto: 
24° C 


Altri ingredienti: 


burro per sfogliare 300 g 
burro per spalmare 100 g 
zucchero granella 
zucchero a velo per spolverare 150 g 
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Procedimento: 

cominciare l'impasto con farina, latte, lievito e una 
parte di uova, aggiungendo dopo 5 minuti le 
rimanenti uova e lo zucchero; quando quest'ultimo 
sarà stato assorbito, unire il sale e il burro, 
continuando a impastare fino a ottenere una pasta 
liscia e omogenea. Tale impasto può essere 
preparato in precedenza e conservato coperto a una 
temperatura di 4° C. 

Per un utilizzo immediato lasciar lievitare a 
temperatura ambiente per 60 minuti o fino al 
raddoppio del volume iniziale e a 4° C per altri 60 
minuti. 

Stendere quindi la pasta a forma di rettangolo, 
appoggiare il burro sui 2/3 della superficie della 
pasta e ripiegarla in tre parti, con la parte senza 
burro al centro e una parte con il burro sopra. 

Tirare la pasta a uno spessore di 1,5 cme piegarla a 
libro, formando cioè 4 pieghe per 2 volte. Passarla in 
frigorifero fino al rassodamento e poi stenderla a uno 
spessore di 2 mm; spalmarla con burro ammorbidito 
e cospargerla di zucchero granella. 

Formare quindi dei rotoli del diametro di 6 cme 
passarli al freddo per facilitare il taglio delle porzioni. 
Tagliare poi dei pezzi di 4 cm circa di larghezza, porli 
in stampi rotondi e dorare con una miscela di uovo, 
latte e un pizzico di sale. 

Passare in cella di lievitazione a 24° C per 60 minuti 
circa o fino al raddoppio del volume e poi dorare una 
seconda volta. 

Infornare a 210° C per 15 minuti circa. 

All'uscita dal forno togliere dagli stampi, lasciar 
raffreddare e poi spolverare con zucchero a velo o 
ghiacciare 




















Ingredienti impasto: 


farina W 300 P/L 0,55 1.000 g 
latte 300/350 g 

lievito 30 g 

uova 300 g 

burro 300 g 

uvetta 200 g 

limoni (scorza) 2n. 
rhum q.b 
zucchero 80 g 

sale 20 g 
Temperatura finale impasto: 
24° C 

Procedimento: 


far macerare l'uvetta nel rhum per qualche ora. 
Passare quindi alla preparazione dell'impasto con la 
farina, il latte, le uova, il lievito e lo zucchero, 
aggiungendo il sale a metà impasto. Incorporare 
quindi il burro e, a fine impasto, aggiungere l'uvetta 
macerata e la scorza di limone. Continuare a 
impastare fino a ottenere una pasta liscia e 
omogenea. 

Lasciar lievitare a 27° C per 60 minuti, poi dare una 
piegatura e mettere la pasta al freddo per 2 ore. Tale 
impasto può essere anche eseguito il giorno 
precedente, conservandolo in frigorifero a 4° C. 
Dividere poi in pezzi da 70 g, arrotondarli formando 
tartine e dorarle una prima volta con il composto di 
uovo, latte e sale. 

Preparare la pasta zuccherata, impastando i relativi 
ingredienti. Stenderla a uno spessore di 2 mm e 
porla coperta al freddo. 

Riprendere la pasta zuccherata e con un 
coppapasta del diametro di 7 cm ricavare dei pezzi 
rotondi, dorarli e spolverarli con polvere di cacao 
zuccherato. 

Dorare quindi una seconda volta le tartine e posare 
sopra ciascuna un tondo di pasta zuccherata. 
Infornare a 200° C per 18 minuti circa 
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Ingredienti pasta zuccherata: 


farina W 200 P/L 0,50 500 g 
uova 200 g 
burro 250 g 
limone (scorza) 1n. 
zucchero 250 g 
Altri ingredienti: 

latte 10 g 
uovo 1n. 
pizzico di sale 1 


cacao zuccherato per spolverare 


Consigli: 

è una viennoiserie simpatica e appetitosa, da 
consumare preferibilmente a merenda, ma adatta per 
uno spuntino in qualunque ora del giorno. 

Le tartine possono anche essere farcite con una 
crema al limone mediante un sacchetto da 
pasticceria a bocchetta liscia 
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Ingredienti impasto: 


farina W 300 P/L 0,55 1.000g 
latte 350 g 

lievito 40g 

uova 200 g 

burro 350 g 

zucchero 100 g 

sale 20 g 

Temperatura finale impasto: 
25° C 

Procedimento: 


impastare tutti gli ingredienti, tranne il sale e il 
burro che saranno aggiunti a impasto formato, e 
continuare a impastare fino a ottenere una pasta 

liscia e omogenea. 

Lasciar lievitare a 27° C per 2 ore e a 5° C per altri 
60 minuti (metodo diretto) oppure a 5° C per 12 ore 
(metodo differito). 

Stendere quindi la pasta a forma di rettangolo, 
appoggiare il burro sui 2/3 della superficie della 
pasta e ripiegarla in tre parti, con la parte senza 
burro al centro e una parte con il burro sopra. 
Tenendo lo spessore della pasta a 1,5 cm, sfogliare 
con 3 giri semplici; tra il secondo e il terzo giro, 
lasciar riposare in frigorifero a 4° C per 30 minuti 
(l'impasto passato al freddo presenterà una 
stratificazione regolare del burro). 

Coprire e mettere al freddo per altri 30 minuti dopo 
il 3° giro, poi passare alla formatura stendendo la 
pasta a uno spessore di 3 mm e formando i pezzi 
come da foto o con altre forme a piacere. 

Lucidare con un composto di uovo, latte e un 
pizzico di sale, poi lasciar lievitare a 25° C per 50/60 
minuti. Lucidare nuovamente e collocare gli 
ingredienti prescelti per la rifinitura dei pezzi. 
Infornare a 190/200° C per 18/20 minuti e all'uscita 
dal forno pennellare subito con gelatina di 
albicocche e glassare con zucchero a velo e acqua 
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Altri ingredienti: 


burro per sfogliare 600 g 
latte 10g 
uovo 1n. 
pizzico di sale 1 


gelatina di albicocche 
zucchero a velo 


acqua 


Consigli: 

è possibile aromatizzare l'impasto con buccia 
grattugiata di limone o d'arancia, con bacche di 
vaniglia o con cardamomo. 

Con questa ricetta-base si può preparare una vasta 
gamma di danish: alla frutta sciroppata, alla crema, 
al cioccolato e marmellata d'arancia, alla pasta di 
mandorle e così via 
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Pantofole del Lago Maggiore 


Si possono produrre con due diversi impasti: con 
pasta lievitata sfogliata (croissant) o con pasta 
lievitata tipo pane al latte 


Ingredienti impasto pane al latte: 


farina W 300 P/L 0,55 1000g 
acqua 200 g 

latte 200 g 

lievito 30 g 

uova 200 g 

burro 250 g 

zucchero 110g 

sale 25g 

Temperatura finale impasto: 
25° C 


Altri ingredienti: 


burro per sfogliare l'impasto croissant 300 g 
latte 10g 
uovo 1n. 

pizzico di sale 1 

zucchero granella 

granella di nocciole (in alternativa) 
Consigli: 


questa fine viennoiserie, morbida e deliziosa, si può 
degustare a colazione o a merenda. L'associazione 
di una pasta lievitata con mele, nocciole e crema 
pasticcera crea una vera e propria squisitezza 
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Ingredienti impasto croissant: 


farina W 300 P/L 0,55 1.000 g 
acqua o latte 500-550 g 
lievito 30 g 
uova 100 g 
zucchero 100 g 
sale 25 g 


Tempi di impasto: 
10 minuti 


Temperatura finale impasto: 
25°C 


Ingredienti massa per il ripieno: 


mele 500 g 
crema pasticcera 

aromatizzata alla vaniglia 500 g 
nocciole (tostate) 200 g 


Procedimento: 

tagliare le mele in piccoli cubetti, passarli al burro e 
zucchero, farli caramellare in padella e poi unirli 
alla crema pasticcera e alle nocciole tostate. 
Preparare quindi la pasta croissant, impastando i 
relativi ingredienti a velocità lenta per 10 minuti. 
Lasciare lievitare a 5° C per 8/12 ore, poi sfogliare 
con il burro e dare 83 giri semplici. Far riposare in 
frigorifero a 4° C per 30 minuti. 

In alternativa, preparare la pasta di pane al latte, 
impastando i relativi ingredienti fino a ottenere una 
pasta liscia e omogenea. Lasciare quindi lievitare a 
6/8° C per 8/12 ore. 

Stendere la pasta (croissant o l'altra) a uno 
spessore di 3 mm, tagliare dei dischi con diametro 
di 10cme, con l'aiuto di un mattarello, dare una 
forma leggermente ovale. 

Posare su ciascun pezzo il ripieno, chiudere e 
dorare una prima volta con una miscela di uovo, 
latte e sale. 

Passare in cella di lievitazione a 25° C per 90 minuti 
circa e poi dorare una seconda volta e cospargere 
con zucchero granella o con granella di nocciole. 
Infornare a 200° C per 18 minuti circa 




















Ingredienti impasto: 


farina W 300 P/L 0,55 1.000g 
latte 300 g 

lievito 60 g 

burro 600 g 

zucchero 150 g 

sale 20g 


Temperatura finale impasto: 
25° C 


Altri ingredienti: 

confettura di lamponi 1.000g 
burro per imburrare gli stampi 
zucchero a velo per spolverare 
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Ingredienti streusel: 


farina 1.000 g 
burro 550 g 
miele 200 g 
mandorle in polvere 250 g 
cannella (56) 
zenzero 10g 
zucchero 150 g 
pizzico di sale 1n 
Procedimento: 


preparare la pasta brioche, impastando tutti gli 
ingredienti tranne il sale (che sarà aggiunto a metà 
impasto) e il burro, che dovrà essere incorporato 
lentamente quando l'impasto sarà già formato. 
Terminare quindi l'impasto, dividerlo in pezzi 
alquanto stretti da 180 g e lasciar lievitare a fino al 
raddoppio del volume. 

Nel frattempo preparare lo streusel, miscelando tutti 
gli ingredienti, tra cui il burro che dovrà avere una 
temperatura di 8° C. 

Imburrare alcuni stampi con diametro di 20 cm, 
stendere sul fondo uno strato di streusel con 
spessore di 1 cm circa, coprire con la confettura di 
lamponi e posarvi sopra la pasta brioche, esercitando 
una leggera pressione per coprire perfettamente 
tutta la superficie sottostante. Lasciar quindi 
lievitare a 27° C per 60 minuti circa. 

Infornare a 200° C per 25 minuti circa. 

All'uscita dal forno lasciar raffreddare i pezzi, 
capovolgerli, spolverarli con zucchero a velo con 
decori a piacere. 

La pezzatura del prodotto può variare in base alle 
esigenze di vendita 
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Ingredienti pasta brioche: 


farina W 300 P/L 0,55 500 g 
zucchero 20 g 

sale 10g 

uova 125 g 

lievito 25 g 

burro 150 g 

latte 200 g 


Ingredienti massa alle mandorle: 


farina 25 g 

mandorle filettate 125 g 
Grand Marnier 45 g 
zucchero 500 g 
Procedimento: 


dopo aver messo a macerare le albicocche secche 
nel Grand Marnier un giorno prima di utilizzarle, 
preparare la pasta frolla, mescolando i relativi 
ingredienti e ponendo l'impasto al freddo qualche 
ora prima di utilizzarlo. 

Preparare poi la pasta brioche, impastando tutti gli 
ingredienti, tranne il sale che sarà aggiunto a metà 
impasto. 

Continuare a impastare fino a ottenere una pasta 
liscia e omogenea, poi dividere in pezzi da 180 g, 
formarli avvolgendoli abbastanza stretti e lasciarli 
lievitare fino al raddoppio del volume. 

Preparare quindi la massa alle mandorle, 
miscelando i relativi ingredienti. 

Imburrare poi alcuni stampi del diametro di 20 cm, 
foderarli con uno strato di pasta frolla, spalmare un 
velo di confettura di albicocche e posarvi sopra le 
albicocche macerate. 

Appiattire leggermente la pasta brioche, posarla 
sopra il tutto e ricoprire con massa alle mandorle, 
lasciando poi lievitare a 27° C per 60 minuti circa. 
Infornare con tiraggio aperto a 190° C per 25 
minuti circa 
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Ingredienti pasta frolla: 
farina W 200 P/L 0,50 
uova 

burro 

zucchero a velo 


Altri ingredienti: 

albicocche secche (tagliate a metà) 
confettura di albicocche 

Grand Marnier 

burro per imburrare gli stampi 


500 g 

2n. 
250 g 
250 g 


500 g 
500 g 
50 g 





Ingredienti biga: 


farina W 300 P/L 0,55 500 g 
latte 350 g 

lievito 20g 

malto 10 g 


Temperatura lievitazione biga: 
27° C (60 minuti) 0 4° C (12 ore) 


Altri ingredienti: 

zucchero a velo per spolverare 
burro per imburrare gli 
stampi 
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Ingredienti impasto: 


biga + 

farina W 300 P/L 0,55 1.500 g 
latte 150 g 
lievito 50 g 
uova 500 g 
burro 800 g 
gocce di cioccolato 750g 
(mantenute in frigorifero) 

mele disidratate 250 g 
succo di mela 350 g 
zucchero 300 g 
sale 50 g 


Temperatura finale impasto: 
2531 


Procedimento: 

preparare la biga, impastando i relativi ingredienti. 
Cominciare poi l'impasto con farina, succo di mela, 
latte, lievito e uova. Quando l'impasto sarà formato, 
aggiungere sale, zucchero, biga e lentamente il 
burro. Continuare a impastare fino a ottenere una 
pasta liscia e omogenea, quindi incorporare prima le 
mele e poi le gocce di cioccolato, impastando 
lentamente ancora per qualche minuto. 

Lasciar lievitare a 27° C per 2 ore circa o fino al 
raddoppio del volume, poi spezzare e formare 
secondo la dimensione degli stampi a cakes da 
utilizzare. 

Coprire, lasciar lievitare a temperatura ambiente fino 
al raggiungimento dei tre quarti dello stampo e poi 
passare al freddo a 4° C per 30 minuti. 

Infornare con vapore a 190° C e aprire il tiraggio a tre 
quarti della cottura. Il tempo di cottura è determinato 
dalla pezzatura. 

All'uscita dal forno, togliere dagli stampi e, quando i 
pezzi si sono raffreddati, spolverarli con zucchero a 
velo 








Ingredienti impasto: 


farina W 240 P/L 0,50 

latte 

polvere lievitante 

uova 

burro 

buccia di limone grattugiata 
zucchero 

zucchero vanigliato 

sale 


1.500 g 
600 g 
80g 
400 g 
200 g 
10g 
200 g 
15 g 
20 g 


Altri ingredienti: 
zucchero a velo per spolverare 


Variante: 


in ogni teglia, sulla massa alle mandorle si possono 
cospargere 30 g di mandorle filettate o anche 60 g 
di pistacchi 
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Ingredienti massa alle mandorle: 


pasta mandorla 300 g 
burro 300 g 
zucchero velo 300 g 
Procedimento: 


preparare l'impasto, miscelando farina, polvere 
lievitante, zucchero, sale e burro, e incorporando 
successivamente latte, uova, scorza di limone e 
zucchero vanigliato. 

Terminare l'impasto e procedere subito alla 
lavorazione abbassando con un mattarello la pasta e 
formando rettangoli della misura delle teglie da 
utilizzare, preparate con carta da forno. Per teglie da 
60 x 40 cm servono 1500 g di pasta. 

Porre ciascun rettangolo di pasta in una teglia e 
stendervi sopra 30 g di massa alle mandorle. 
Infornare subito a 190° C con tiraggio aperto per 15 
minuti. 

All'uscita dal forno, lasciar raffreddare, spolverare gli 
scones con zucchero a velo e tagliarli in pezzi da 6x4 
cm circa 
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Ingredienti impasto: 

farina W 300 P/L 0,55 2.000g 
latte 1.000 g 

lievito 100 g 


malto 10g 
uova 300 g 
burro 300 g 


miele 180 g 
uva sultanina 350 g 
arancia (in cubetti) 300 g 


mandorle (sminuzzate) 180 g 
zucchero 120 g 
sale 40 g 


Temperatura finale impasto: 
25° C 


Altri ingredienti: 


latte 10 g 
uovo 1n. 
pizzico di sale 1 


burro per imburrare gli stampi 





Ingredienti massa per copertura: 


albumi d'uovo 280 g 
nocciole (polverizzate) 540 g 
zucchero 800 g 
Procedimento: 


iniziare l'impasto con la farina, il latte, il lievito, il 
malto e lo zucchero. Dopo qualche minuto 
aggiungere il miele, le uova e il sale. A metà impasto 
incorporare il burro e continuare fino a ottenere una 
pasta liscia ed elastica. 

Alla fine unire delicatamente la frutta. 

Lasciar riposare per 60/70 minuti e poi dividere in 
pezzi del peso desiderato. Dopo 30 minuti circa, 
arrotondare i pezzi, appiattirli, deporli in forme ALU 
precedentemente imburrate e lasciar lievitare a 27° C 
per 60 minuti circa. 

Nel frattempo preparare la massa per copertura, 
unendo i relativi ingredienti e montandoli 
leggermente. 

A metà lievitazione pennellare i pezzi con una 
miscela di uovo, latte e un pizzico di sale, stendere la 
copertura e far terminare la lievitazione al raddoppio 
del volume iniziale. 

Infornare a 190° C con tiraggio aperto per 20 minuti 
circa 
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I miglioranti sono sostanze d’origine chimica o biologica che, aggiunte 
alle farine o agli impasti in piccole quantità, sono in grado di miglio- 
rare le caratteristiche organolettiche e reologiche di un impasto, le sue 
capacità fermentative, la velocità di produzione e anche la qualità e 
conservabilità del prodotto finito. I miglioranti aiutano, inoltre, a cor- 
reggere eventuali errori nella preparazione dell’impasto. 


I miglioranti possono essere suddivisi nei seguenti gruppi: 

— agenti che migliorano le caratteristiche reologiche della fa- 
rina; 

— agenti che migliorano le caratteristiche fermentative della farina 
- emulsionanti; 

— agenti conservanti (o sostanze “antiraffermamento” o 
“antimuffa”). 


Gli agenti che migliorano le caratteristiche 
reologiche della farina 


1.1 


Le correzioni delle caratteristiche reologiche delle farine (forza, resistenza, 
estensibilità ecc.) vengono di solito effettuate nei mulini dove, normal- 
mente, avviene la miscelazione di farine con proprietà reologiche diver- 
se per ottenere un prodotto equilibrato e rispondente alle esigenze del 
panificatore. Nei mulini si provvede anche alla correzione dell’attività 
amilasica della farina. Per ottenere i risultati più soddisfacenti, oltre a 
miscelare la farina, si possono usare i miglioranti, che trovano campo 
di applicazione non soltanto nei mulini, ma anche nei laboratori di 
panificazione. I miglioranti che influenzano le caratteristiche reologiche 
della farina si possono suddividere in due gruppi: 

— sostanze che aumentano la forza della farina; 

— sostanze che diminuiscono la forza della farina. 


Le sostanze che aumentano la forza della farina 
L'aggiunta di queste sostanze è utile per modificare le farine troppo de- 
boli e troppo estensibili. A questo gruppo appartengono: 

— il glutine essiccato; 

— gli ossidanti; 


— la vitamina C. 
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Il giutine 
Il glutine è formato dalle proteine insolubili della farina e, quindi, è 
una sostanza di origine naturale. La sua aggiunta nell'impasto aumenta 
la quantità di proteine insolubili, creando così una maglia glutinica più 
robusta, capace di assorbire più acqua durante l’impastamento e resi- 
stere meglio durante le lievitazioni prolungate. 

Il glutine può essere aggiunto sia alla farina sia negli impasti. 


Gli ossidanti 


Gli ossidanti sono sali inorganici di origine sintetica che, aggiunti al- 
l'impasto, migliorano le caratteristiche reologiche del glutine, aumen- 
tando sia l'assorbimento dell’acqua da parte dell’impasto sia la sua ca- 
pacità di ritenzione di anidride carbonica. 

Dopo l'aggiunta degli ossidanti nell'impasto, il prodotto finito risulta 
di volume maggiore, con forma più alta, alveolatura più sviluppata e 
uniforme. Inoltre gli ossidanti svolgono un'azione sbiancante sulla mol- 
lica, perché sono in grado di ossidare i pigmenti carotenoidi della farina. 

L'azione degli ossidanti è dovuta al fatto che sono inibitori della pro- 
teolisi (v. p. 49, 50). La proteolisi è una reazione che avviene nell’im- 
pasto, durante la quale le proteine della farina vengono scomposte in 
peptidi con l’aiuto degli enzimi proteasi. La proteina può trovarsi in 
forma attiva (più attaccabile dalla proteasi) o, al contrario, in forma 
passiva (difficilmente attaccabile dalla proteasi). La proteina è in for- 
ma attiva quando contiene nella sua struttura soprattutto gruppi tiolici 
(-SH-) e in forma passiva quando contiene gruppi disolfurici (-S-S>). 
Anche l’enzima proteasi può essere in forma attiva o in forma passiva 
secondo i gruppi funzionali più rappresentati (tiolici o disolfurici). Le 
sostanze che trasformano le proteine e le proteasi in forma attiva, ven- 
gono chiamate attivatori della proteolisi (tra cui la glutationa e la 
cisteina), mentre le sostanze che trasformano le proteine e le proteasi in 
forma passiva sono inibitori della proteolisi a cui appartengono gli os- 
sidanti. 


Tra gli ossidanti più diffusi nella panificazione: 
— bromato di potassio KBrO,; 

— iodato di potassio KIO,; 

— bromato di calcio Ca(BrO,),; 

— iodato di calcio CallO,),. 


Anche l'ossigeno dell’aria, i perossidi e, in particolare, l'acido ascorbico 
hanno un'azione ossidante sulla farina. 
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La vitamina C 


La vitamina C o acido ascorbico (E300 nella classificazione europea) è 
una sostanza d’origine sintetica la cui aggiunta nell’impasto è consentita 
dalla legislazione italiana (legge n° 580), purché non superi la quantità 
dello 0,02% del peso della farina. L'azione dell’acido ascorbico sugli im- 
pasti di farina fu notata, per la prima volta, nel 1935 da Sorgensen. Fino 
allora, dell’acido ascorbico si sapeva che era una sostanza riducente, quindi 
in grado, teoricamente, di indebolire la farina e rendere l'impasto più 
estensibile. Ma la sperimentazione pratica ha invece dimostrato che la 
sua aggiunta può determinare un rafforzamento della farina e un aumen- 
to della sua resistenza. Nel 1938 gli scienziati Melvill e Shattock hanno 
trovato la spiegazione a questo fenomeno, scoprendo che nell'impasto gli 
enzimi presenti nella farina trasformano l'acido ascorbico in acido 
deidroascorbico che è un potente ossidante. A sua volta, l'acido dei- 
droascorbico ossida i gruppi tiolici (-SH-) delle proteine del glutine, tra- 


sformandoli in gruppi disolfurici (-S-S+). 


L'aggiunta dell’acido ascorbico in dosaggi ottimali produce i seguenti 
effetti: 


— aumenta la resistenza della farina. Dopo l'aggiunta della vitami- 
na C a una farina in prova, si può verificare un notevole aumento del- 
l'altezza della curva nell’analisi alveografica, quindi un rapporto più alto 
di P/L e un valore maggiore di W; 


— aumenta la capacità della farina di assorbire l’acqua (fino a 2- 
3 l in più per 100 kg di farina); 


— aumenta la capacità del glutine di trattenere l'anidride carbo- 
nica, permettendo di avere un prodotto di buona qualità anche in caso 
di lievitazione eccessiva; 


— riduce l'attività delle proteasi nella farina, aumentando la sua forza. 


Quindi, con l'aggiunta della vitamina C, il prodotto finito presenta 
un’alveolatura della mollica più sviluppata, un volume maggiore, una 
forma più alta e una mollica più chiara. 
Gli effetti positivi dell’uso della vitamina C negli impasti risultano più 
evidenti quando si usa una farina di base con un glutine valido e si 
opera con il metodo indiretto, perché questa sostanza, se è aggiunta alla 
biga anziché all'impasto finale, produce un effetto più marcato fornen- 
do al preimpasto una resistenza e una tenuta eccellenti. 

La vitamina C deve essere conservata in un recipiente di vetro scuro 
e in un luogo fresco e asciutto, lontano dalle fonti di calore perché è 
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sensibile alla luce; all'umidità e alle alte temperature. Per usarla 
è sufficiente scioglierla nell'acqua dell’impasto. i 

Spesso la vitamina C fa parte di miscele già preparate (si tratta di mix 
di miglioranti pronti all'uso). 


Non si consiglia di aumentare i dosaggi di questo tipo di miglioranti, 
perché la loro aggiunta può rendere la farina troppo tenace e, di con- 
seguenza, l'impasto può risultare molto gommoso e difficile da lavora- 
re. Si prolungherebbero quindi i tempi di riposo della pasta e, inoltre, 
il prodotto finito potrebbe essere poco voluminoso a causa della maglia 
glutinica troppo rigida che impedisce la sua crescita. 


Le sostanze che diminuiscono la forza della farina 


Queste sostanze vengono aggiunte soprattutto alle farine troppo for- 
ti e rigide, quindi difficili da lavorare, con lo scopo di rendere l’im- 
pasto più estensibile e malleabile. 

A questo gruppo appartengono: 


— le proteasi; 


— la cisteina. 


Le proteasi 


Sono enzimi che scompongono i legami peptidici delle proteine ( p. 
49, 50). Con la loro aggiunta nell'impasto la proteolisi procede più 
velocemente, la forza della farina e la resistenza dell’impasto diminui- 
scono e l'impasto diventa più estensibile e malleabile. Le proteasi ser- 
vono anche a ridurre i tempi di impasto e di riposo della pasta. Dopo 
la loro aggiunta, il prodotto finito, anche se preparato con una farina 
troppo resistente, diventa soffice e voluminoso, perché la sua maglia 
glutinica, resa meno rigida e più estensibile, può allargarsi maggior- 
mente facilitando lo sviluppo del prodotto. 


La cisteina 


La cisteina è una proteina contenuta in molte specie vegetali (come il 
germe di grano). Essendo un attivatore della proteolisi, ha le stesse fun- 
zioni delle proteasi, per cui rende meno rigida la struttura del glutine 
e gli impasti meno gommosi e più malleabili. 


I miglioranti di questo gruppo sono usati, generalmente, per le farine 
troppo resistenti. 
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Gli agenti che migliorano le caratteristiche 
fermentative della farina 


2.1 Ill malto 


Il malto è un prodotto derivato dalla germinazione dei chicchi dei cereali, 
il cereale più adatto si è dimostrato l’orzo. La trasformazione dei chic- 
chi d’orzo in malto si chiama maltaggio e consiste nella germinazione 
dei chicchi d’orzo, precedentemente messi a macerare in acqua tiepida 
per causare la crescita del germe, successivamente asciugati, separati dalla 
piantina e, infine, macinati. 

Quando il chicco d’orzo inizia a germinare, nella sua cariosside avven- 
gono numerose reazioni chimiche che favoriscono il nutrimento e la cre- 
scita della piantina. Tra queste la principale è la trasformazione dell’amido, 
presente nella cariosside, in zucchero maltosio (saccarificazione dell’amido) 
con l’intervento degli enzimi diastasi. 

Le condizioni principali per la germinazione dei chicchi sono: l’idra- 
tazione dei semi e la presenza di ossigeno. 

Nell’ambiente tiepido e umido si attivano tutti gli enzimi (anche le 
diastasi) e ha inizio la saccarificazione dell’amido. Poiché tra i compo- 
nenti chimici del chicco d’orzo è presente soprattutto l’amido, con la 
saccarificazione si ottiene una notevole quantità di maltosio. La germi- 
nazione dura finché nel chicco non viene raggiunto il massimo conte- 
nuto di maltosio. Quello che si ottiene dalla macinazione è la farina di 
malto che, oltre allo zucchero maltosio, contiene anche altri compo- 
nenti chimici residui del chicco come gli enzimi, fra i quali hanno una 
grande importanza le amilasi. Per questo motivo il malto non è sol- 
tanto fonte di zuccherìî, ma anche di enzimi (tra cui i più impor- 
tanti sono le a- e B-amilasi). 

Le cellule di lievito si nutrono di zuccheri, la cui abbondanza nell’impa- 
sto favorisce l’attività della fermentazione. Per ottenere questo risultato, lo 
zucchero (maltosio e saccarosio) non va semplicemente aggiunto nell’im- 
pasto (sarebbe subito consumato), ma deve essere continuamente prodotto 
dalla saccarificazione dell’amido della farina con l’aiuto delle amilasi. 

L'attività degli enzimi presenti nel malto è proprio quella caratteristica 
che determina il suo valore. 

Non tutti i malti hanno la stessa attività enzimatica. Il potere enzi- 
matico del malto (chiamato anche potere diastasico) viene misurato con 
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l’analisi di Pollak che permette di calcolare la quantità di maltosio pro- 
dotta in 30 minuti dalla salda di amido, precedentemente preparata, 
alla quale è stata aggiunta la soluzione di estratto di malto in esame. Se 
nel malto in prova gli enzimi diastasi sono particolarmente attivi, an- 
che la saccarificazione dell’amido nella salda risulta veloce e, quindi, 
aumenta la quantità di maltosio ottenuto. 

L'Unità Pollak è la quantità di maltosio prodotta da 1000 g di farina 
maltata o di estratto di malto. 

Quando un malto presenta un alto valore Pollak, significa che ha un 
alto potere diastasico e che i suoi enzimi (in particolare a- e B-amilasi) 
sono molto attivi. La sua aggiunta all'impasto stimola notevolmente la 
fermentazione, perché può produrre una grande quantità di zuccheri 
nell'impasto, nutrendo nel modo migliore il lievito. 

Se invece un malto ha un basso valore Pollak, la sua aggiunta all’im- 
pasto è quasi equivalente a quella dello zucchero e, quindi, non può 
stimolare sufficientemente la fermentazione. 

Solitamente i valori di Pollak per il malto variano dalle 6000-8000 
alla 24000 Unità Pollak (per l’estratto di malto concentrato). 


In commercio sono disponibili i seguenti tipi di malto: 


—- farina di malto (ottenuta dalla macinazione dei chicchi d’orzo germi- 
nati): ha un alto potere diastasico (intorno alle 13000 Unità Pollak), di 
semplice dosaggio, contiene però poco zucchero (maltosio); 


— estratto di malto in sciroppo (ottenuto dalla saccarificazione della 
farina di malto): ha un alto potere diastasico (mediamente 16000 U.P.) 
e contiene quasi l’85% di zuccheri riducenti (espressi in maltosio). 


— estratto di malto concentrato in sciroppo: ha un potere diastasico 
di 24000 U.P. e contiene una grande quantità di zuccheri; 


— estratto di malto in polvere (ottenuto mediante essiccamento del- 
l'estratto di malto in sciroppo): contiene molto maltosio (80-90% di 


zuccheri riducenti), è comodo da usare, ma ha un Pollak di valore medio 
(intorno a 8000 U.P). 


Possiamo quindi constatare che il potere enzimatico più alto è conte- 
nuto nell’estratto di malto liquido, seguito dalla farina maltata, mentre 
l’estratto di malto in polvere risulta meno attivo. A volte, però, un malto 
in polvere può essere più attivo del malto liquido se ha un indice di 
Pollak maggiore. 

L'indice di Pollak del malto determina non solamente il suo valore, ma 
anche la quantità necessaria da aggiungere all’impasto. 
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2.2 


Dal punto di vista pratico, l'aggiunta del malto all'impasto produce i 
seguenti effetti: 


-— una più attiva fermentazione dell’impasto; 


— una più sviluppata alveolatura del prodotto e quindi un prodot- 
to più leggero e digeribile (grazie alla fermentazione più attiva); 


- una colorazione della crosta più dorata (dovuta alla caramellizza- 
zione degli zuccheri rimasti in abbondanza dopo la lievitazione); 


— un gusto e un profumo più intensi (prodotti dalla reazione di Maillard, 
che lega gli zuccheri rimasti dopo la lievitazione con gli aminoacidi, 
formando sostanze volatili profumate). 


L'utilizzo del malto è indispensabile soprattutto nelle farine con bassa 
attività amilasica (con un alto Indice di Hagberg) e negli impasti pre- 
parati con le bighe (perché dopo numerose ore di fermentazione la quan- 
tità degli zuccheri è bassa). 

L'utilizzo del malto non è invece consigliabile nelle farine con at- 
tività amilasica già alta, perché può produrre risultati negativi (im- 
pasto troppo appiccicoso, crosta del prodotto troppo scura, mollica 
umida ecc.). 


Le amilasi 


Questi enzimi vengono aggiunti alla farina soprattutto quando dimo- 
stra una bassa attività amilasica (con un alto indice di Falling Num- 
ber). L'aggiunta delle amilasi stimola la fermentazione e accelera i pro- 
cessi dell’impasto, accorciando così i tempi di lavorazione. Il prodotto 
finito presenta inoltre un gusto e un profumo migliori e una crosta più 
dorata. Ricordiamo che le a.-amilasi agiscono in particolare sui granuli 
di amido danneggiati e scompongono i loro legami all’interno della 
molecola in forma caotica, producendo prevalentemente destrine. Sot- 
to la loro azione, se eccessivamente attivi, viene distrutta quasi tutta la 
molecola di amido che diminuisce la sua capacità di assorbire acqua, 
provocando una liquefazione dell’impasto. Per questo motivo le o-ami- 
lasi sono chiamate enzimi liquefacenti. 

Le -amilasi, invece, agiscono sulla parte esterna della molecola del- 
l’amido e delle destrine, formando prevalentemente maltosio (che è uno 
zucchero) e, quindi, sono chiamate: enzimi saccarificanti. 

Gli enzimi ct- e B-amilasi vengono ottenuti naturalmente: possono 
essere estratti da alcuni batteri, da funghi o dal grano germinato (so- 
prattutto l’ot-amilasi). 
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In commercio è utilizzata più facilmente l’o-amilasi, perché ha un'azione 
più potente sull’amido ed è più resistente durante i trattamenti termici 
(mentre la B-amilasi si inattiva a temperature inferiori). 

Le amilasi di origine microbica si presentano sotto forma di polveri 
amorfe (non cristalline), biancastre o brune. Sono solubili in acqua e la 
loro soluzione ha una colorazione tra il giallo e il bruno scuro. Per usarle 
è sufficiente scioglierle nell'acqua dell’impasto immediatamente prima 
di impastare. La quantità non deve superare le dosi raccomandate e 
dipende dall’attività amilasica della farina (più è alto l'indice di Hag- 
berg, maggiore sarà la quantità di amilasi da aggiungere); l'aggiunta 
eccessiva di amilasi può rendere l’impasto più liquido e appiccicoso e di 
difficile formatura. Inoltre il prodotto finito può risultare di volume 
insufficiente, con mollica umida e poco sviluppata e con una crosta 
eccessivamente scura. Non è quindi consigliabile usare le amilasi per le 
farine con un Indice di caduta basso. 


Il destrosio 


Il destrosio, chimicamente identico al glucosio, viene così chiamato per- 
ché ha la capacità di ruotare verso destra il piano della luce polarizzata. 
È un prodotto della disgregazione dell’amido attuata dalle amilasi. Es- 
sendo uno zucchero semplice, è in grado di superare la membrana cel- 
lulare del lievito. Reppresentando un nutrimento pronto all’uso, la sua 
aggiunta all’impasto favorisce l’inizio della fermentazione. Il destrosio 
provoca effetti simili a quelli delle amilasi: 

— attiva la fermentazione con conseguente riduzione non solo dei tem- 
pi di riposo della pasta, ma anche di quelli di lavorazione; 

— favorisce la formazione di una mollica più sviluppata e soffice; 

— fornisce una colorazione più intensa della crosta e aumenta il gusto 
e il profumo del prodotto finito. 


Gli altri acceleratori della fermentazione 


Agiscono come acceleratori della fermentazione anche i sali di ammo- 
nio come fosfato di ammonio (NH,),PO,; solfato ammonico 
(NH)),SO,, cloruro ammonico (NH))CI. Questi sali sono fonte di azoto 
per il metabolismo delle cellule del lievito, quindi, stimolano la loro 
moltiplicazione. Anche la presenza delle vitamine (soprattutto del gruppo 
B) favorisce la crescita delle cellule di Saccaromyces cerevisiae. Di conse- 
guenza, in presenza di queste sostanze, aumenta l’attività del lievito e 
viene accelerata la reazione di fermentazione alcolica. 
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Gli emulsionanti sono sostanze in grado di formare e stabilizzare le 
emulsioni di grasso e acqua. Se viene aggiunto un emulsionante a una 
miscela oleo-acquosa, i due componenti, fino a quel momento fisica- 
mente separati, possono essere mescolati tra loro, ottenendo un’emul- 
sione omogenea e stabile nel tempo. 

L’'emulsione è un sistema con due o più fasi non mescolabili tra 
loro, in cui una fase continua contiene le particelle disperse dell’altra 
fase (o delle altre fasi). L’'emulsione può essere monodispersiva (con 
particelle tutte della stessa misura) oppure multidispersiva (con particel- 
le di misure diverse). Miscelando l’acqua e l'olio non si può ottenere 
un’emulsione stabile, perché l’olio tende a salire sulla superficie, crean- 
do una divisione tra le due fasi, detta superficie tensioattiva, che fa 
da “barriera” fra i due componenti, dividendo così le fasi l’una dall’al- 
tra. Invece, con l’aggiunta dell’emulsionante, l’emulsione olio-acqua 
risulta monodispersiva e stabile. 

Come si nota dal disegno, l’emulsionante aggiunto alla miscela ac- 
qua-olio interrompe la superficie tensioattiva e facilita la miscelazione 
dei componenti: 











© . particelle d'olio 
© . particelle d'acqua 
Oo— emulsionante 


—= Superficie tensioattiva 








258 














La capacità degli emulsionanti di creare un’emulsione stabile tra il grasso 
e l’acqua è dovuta alla loro struttura, la quale contiene il gruppo lipofilico 
(che si lega al grasso) e il gruppo idrofilico (che si lega all'acqua). La loro 
struttura può essere così schematizzata: 


co 


gruppo lipofilico ; gruppo idrofilico 


Gli emulsionanti vengono usati principalmente negli impasti conditi, 
ma i risultati pratici hanno dimostrato che, anche aggiunti a impasti 
non contenenti grassi, sono in grado di rendere gli impasti più esten- 
sibili e malleabili e favorire la crescita del volume e lo sviluppo 
dell’alveolatura del prodotto finito. Gli emulsionanti creano legami con 
i diversi componenti dell’impasto: interagiscono con le proteine, age- 
volano il prolungamento delle catene proteiche, entrano in complesso 
con i granuli di amido, si legano con l’acqua, con i grassi contenuti 
nella farina e anche con quelli aggiunti all'impasto. Con gli emulsio- 
nanti la maglia glutinica ha una maggiore capacità di allargarsi, sia du- 
rante la lievitazione che durante la cottura, rendendo il prodotto più 
voluminoso. L'alveolatura, oltre a essere più sviluppata, appare anche 
più fine e uniforme perché gli emulsionanti hanno la capacità di stabi- 
lizzare le bolle d’anidride carbonica, che si producono durante la lievi- 
tazione, creando intorno a loro una pellicola impermeabile ed evitando 
che si uniscono, formando bolle più grosse. Gli emulsionanti, infine, 
prolungano la freschezza del prodotto con un'azione simile a quella dei 
grassi: impediscono ai granuli dell’amido di perdere l’acqua assorbita e 
di essiccarsi, rallentando quindi la loro retrogradazione e migliorando 
la conservazione del prodotto. 

Gli emulsionanti più usati nella panificazione sono: 

— le lecitine (E 322); 

— i mono- e digliceridi degli acidi grassi (E 471); 

— gli esteri acetici, lattici, citrici, tartarici, mono- e diacetiltartarici, misti 
acetico-tartarici dei mono- e digliceridi degli acidi grassi (E 472). 

La loro aggiunta è consentita dalla legislazione italiana, ma deve essere 
dichiarata nell’etichetta degli ingredienti. 
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Le lecitine 

Le lecitine sono fosfolipidi, chimicamente simili ai lipidi (grassi), ma 
con residui di acido fosforico e colina al posto di un acido grasso. Esi- 
stono numerosi tipi di lecitine, che si differenziano tra loro in base agli 
acidi grassi contenuti. La loro struttura chimica può essere così 


rappresentata: 
O 
A 
CHO <A 
O 
4 
[6 pi © Sor ea R 
OH CH 





| | 
CH—0—P—0—CH—-CH,N—CH, 


î I 


O CH 
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La parte evidenziata, che li differenzia dai grassi, è composta dai residui 
di acido fosforico e di colina, mentre R sono le parti variabili degli 
acidi grassi. I residui degli acidi grassi (R) rappresentano la parte lipo- 
filica della molecola, mentre il resto è la parte idrofilica. 

Le lecitine si trovano in numerose parti degli organismi animali: nel 

cervello, nel sistema nervoso, nel fegato, nel midollo, ma anche nel tuorlo 
d'uovo e in alcuni legumi. La sostanza con la quantità maggiore di le- 
citine è la soia, i cui semi ne contengono fino al 3%; per questo motivo 
le lecitine vengono estratte principalmente dalla soia. 
Le lecitine hanno un colore marrone-giallino, sono oleose e possono 
avere consistenza plastica o fluida. A causa della loro consistenza, non 
possono essere aggiunte all’impasto senza un preventivo trattamento, 
perché non si distribuirebbero in modo omogeneo tra gli ingredienti, 
ma risulterebbero evidenti nel prodotto come gocce gialline. Per questo 
motivo, prima di essere messe in commercio, le lecitine sono omoge- 
neizzate con i grassi e il prodotto ottenuto viene polverizzato. 

Gli esperimenti sulle lecitine hanno dimostrato che, per essere effi- 
caci, devono essere impiegate con un dosaggio non inferiore allo 0,2% 
della farina. Se la loro quantità supera il 3% si avrà un effetto contra- 
rio, il glutine diventerà corto e rigido e il prodotto finito non sarà molto 
voluminoso. È stato riscontrato che il maggiore aumento di volume si 
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ha con un dosaggio di lecitine, omogeneizzate con grassi, dell’1,5% del 
peso della farina dell’impasto. I vantaggi dell'aggiunta di lecitine sono 
comuni a tutti gli emulsionanti e consistono soprattutto in un aumen- 
to del volume del prodotto, nel maggior sviluppo della mollica, nell’al- 
veolatura più omogenea e nella crosta più fine, ma anche nella maggio- 
re freschezza del prodotto. 


Mono- e digliceridi degli acidi grassi 

Queste sostanze vengono ricavate dallo strutto e dagli olii vegetali, in 
particolare dall’olio di soia e di palma. Chimicamente sono simili ai 
grassi, ma mentre i grassi sono trigliceridi perché nella loro struttura il 
polialcol glicerolo è unito a 3 molecole di acidi grassi, i monogliceridi 
ne contengono 1 e i digliceridi 2: i 


O be 
A 4/ 
CH-0—C—R Hi’ 
O 
4 
CH — OH do 


CH,_ OH Gia OH 


Monogliceride Digliceride 


Nella struttura dei mono- e digliceridi, i radicali R (residui degli acidi 
grassi) rappresentano la parte lipofilica, mentre i gruppi OH la parte 
idrofilica. 

Dai mono- e digliceridi possono essere prodotti esteri di acidi orga- 
nici come il lattico, citrico, acetico ecc., che reagiscono sempre come 
gli emulsionanti. 

I vantaggi dell’aggiunta dei mono- e digliceridi e dei loro esteri sono 
comuni a tutti gli emulsionanti ma, in particolare, con l’uso dei mono- 
e digliceridi si ottengono ottimi risultati per rallentare il raffermamen- 
to del pane. 

Gli acidi grassi possono essere esterificati, oltre che con glicerolo, con 
altri polialcol come poliglicerolo, propilenglicol, sorbitolo, ottenendo 
così tipi diversi di prodotti emulsionanti. 

Oltre che per la panificazione, gli emulsionanti possono essere usati 
anche per la pasticceria, per i gelati, nella produzione del latte in pol- 
vere e del cioccolato (dove vengono largamente usate le lecitine). 
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| (le sostanze “antiraffermamento”e “antimuffa”) 


Gli emulsionanti sono ottimi agenti “antiraffermamento”. Il raffer- 
mamento è un processo di deterioramento del pane dovuto alla retro- 
gradazione dell’amido (v p. 181). Durante la conservazione del pane, 
i granuli dell’amido invecchiano e perdono l’acqua precedentemente 
assorbita che, in parte, viene imprigionata dal glutine, in parte, in for- 
ma di acqua libera, migra dalla mollica alla crosta. La mollica del pro- 
dotto diventa progressivamente più secca, mentre la crosta si ammor- 
bidisce, diventando un ambiente ideale per la crescita delle muffe. Gli 
emulsionanti svolgono una funzione protettiva sull’amido e impedi- 
scono la fuoriuscita dell’acqua dai suoi granuli. Anche i grassi hanno 
una funzione simile, ma quella degli emulsionanti ha un effetto più 
intenso. Quindi, sia la lecitina (E 322) che i mono- e digliceridi degli 
acidi grassi (E 471) e i loro esteri (E 472) sono tutti agenti “antiraffer- 
mamento”. Le dosi raccomandate e le modalità di impiego sono state 
trattate precedentemente. 


Le sostanze “antimuffa” sono soprattutto l’acido sorbico (E 200) e i 
sali dell’acido sorbico come il potassio sorbato (E 202) e il calcio sor- 
bato (E 203). 

L'acido sorbico, come tutti gli acidi, crea un ambiente acido in grado 
se non di distruggere completamente i batteri e i microrganismi pato- 
geni, almeno di diminuire notevolmente la loro attività, impedendo 
quindi la crescita delle muffe. 

Anche altri acidi come il nitrico, il solforico e i loro sali sono tutti 
agenti “antimuffa”, ma il più adatto all'impiego nell’industria alimen- 
tare è l’acido sorbico, perché è il meno tossico per l'organismo umano. 

Nell’industria alimentare, durante il confezionamento, è consentito 
anche l’impiego dell’alcol sulla superficie come agente “antimuffa”. 

Tutti gli agenti “antimuffa” impiegati nella produzione del prodotto, 
nonché le altre sostanze miglioranti, devono essere obbligatoriamente 
dichiarati sull'etichetta. 




















© Lumache alle verdure 


© Fiocchi ai sapori 

© Kougelhopf salato 

© Lumache alle olive 

© Snacks con la zucca 

© Snacks con uova e bacon 
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Lumache alle verdure 


Ingredienti pasta tipo pane al latte: 


farina W 300 P/L 0,55 1200g 
latte 500 g 

lievito 50g 

burro 120 g 

uova 200 g 

zucchero 25 g 

sale 25g 


Ingredienti per farcitura: 


patate 300 g 

carote 300 g 
peperoni rossi 300 g 
ricotta 300 g 

tuorli d'uovo 3n. 
prezzemolo q.b. 
sale q.b. 

pepe q.b. 
Procedimento: 


impastare tutti gli ingredienti, eccetto le uova e il 
sale da aggiungere a metà impasto. 

Continuare a impastare fino a ottenere una pasta 
morbida e molto elastica e poi lasciar lievitare per 
20/30 minuti circa. 

Tagliare quindi dei rettangoli di 60x30 cm circa con 
spessore di 7 mm (650 g di pasta per ogni 
rettangolo) e metterli al freddo. 

Nel frattempo lessare le patate e leggermente le 
carote, lavare e asciugare i peperoni. Tagliare poi 
tutte le verdure a piccoli cubetti, mescolarle e 
aggiungere il prezzemolo, il sale e il pepe. 
Preparare quindi una miscela con la ricotta e i tuorli 
d'uovo, stenderla sui rettangoli di pasta e 
distribuirvi sopra il misto di verdure. 

Arrotolare bene i rettangoli in cilindri con diametro 
di 6/7 cm e metterli nel congelatore fino a 
raggiungere una consistenza che permetta di 
tagliare dei rotoli di 3 cm circa di lunghezza senza 
rovinare la farcitura. 

Appoggiare i rotoli su teglie con carta da forno, 
lasciar lievitare a 27° C per 60 minuti circa e poi 
dorare con uovo. 

Infornare a 210° C per 17 minuti circa 





Temperatura finale impasto: 
24° C 


Altri ingredienti: 


latte 10g 
uovo 1n. 
pizzico di sale 1 





Ingredienti impasto: 


farina W 320 P/L 0,55 1.000 g 
acqua 500 g 
lievito 40g 

burro 50 g 

uovo der” 

zucchero 20g 

sale 20g 

Temperatura finale impasto: 
25° C 

Procedimento: 


impastare farina, acqua, lievito e zucchero, 
aggiungendo il sale e il burro a metà impasto. 
Continuare a impastare fino a ottenere una pasta di 
media consistenza e lasciarla riposare coperta in 
frigorifero a una temperatura di 4° C per 12 ore circa. 
Stendere poi la pasta a forma di rettangolo, 
appoggiare il burro per sfogliare sui 2/3 della 
superficie e ripiegarla in tre parti, con la parte 
senza burro al centro e una parte con il burro sopra. 
Sfogliare 2 volte a tre pieghe, mantenendo lo 
spessore della pasta a 1 cm e passando poi al 
freddo per 30 minuti. Sfogliare ancora una volta a 
tre pieghe e passare in frigorifero per altri 30 minuti. 
Tirare quindi la pasta a uno spessore di 4 mm, 
tagliarla in listerelle larghe 1 cm e lunghe 20 cm, e 
annodarle. 

Pennellare quindi con uovo e passare nella miscela 
di parmigiano grattugiato e semi di sesamo. 

Porre poi su teglie e far lievitare a 23/24° C per 60 
minuti circa. 

Infornare a 200° C con valvola chiusa per 

14 minuti circa 
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Altri ingredienti: 


burro per sfogliare 350 g 
latte 10g 
uovo ILiok 
pizzico di sale den: 
parmigiano grattugiato 50 g 
semi di sesamo 50 g 


Varianti: 

prima di terminare l'impasto è possibile aggiungere 
150 g di parmigiano grattugiato per ogni 
chilogrammo di farina e, a piacere, un pizzico di 
pepe. Oppure 10 g di curry in polvere o 10 g di 
paprica; o ancora facendo appassire 200 g di funghi 
champignon nel burro e passarli al setaccio; o anche 
altri aromi a piacere. Per tali varianti non è 
necessario passare i pezzi nella miscela di 
parmigiano e semi di sesamo 














Ingredienti impasto: 

farina W 320 P/L 0,50 2.300 g 
latte 800 g 

lievito 160 g 

burro 1.100 g 

tuorli d'uovo 300 g 
pancetta affumicata (a cubetti) 700 g 
cipolle 180 g 

noci (tritate) 300 g 
zucchero 100 g 

sale 50 g 


Temperatura finale impasto: 
2560, 


Procedimento: 

sbucciare e affettare sottilmente le cipolle, metterle 
in un tegame con poco olio e lasciarle stufare a 
fuoco moderato. In una casseruola rosolare la 
pancetta con un po' di burro. 

Cominciare quindi l'impasto con farina, latte, lievito, 
zucchero e tuorli d'uovo. A metà impasto 
aggiungere il sale e lentamente il burro morbido. 
Continuare a impastare fino a ottenere una pasta 
liscia ed elastica, e poi aggiungere le noci, le cipolle 
e la pancetta, impastando ancora per qualche minuto. 
Lasciar lievitare per 60 minuti circa o fino al 
raddoppio del volume, quindi posare l'impasto sul 
tavolo da lavoro e, dopo averlo ripiegato, lasciar 
lievitare ancora per 20 minuti. 

Imburrare nel frattempo gli appositi stampi, 
spezzare in base alle dimensioni di questi e 
arrotondare i pezzi. 

Dopo qualche minuto, creare un'apertura al centro 
dei pezzi, metterli negli stampi e lasciar lievitare 
fino al raggiungimento del bordo. 

Infornare a 190/ 200° C. Il tempo di cottura è 
determinato dalla pezzatura. 

A cottura ultimata togliere subito dagli stampi e 
rovesciare le forme su griglie per farle asciugare 
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Altri ingredienti: 

burro per imburrare gli stampi 

burro per rosolare la pancetta 

olio extra vergine di oliva per stufare le cipolle 


Variante: 
è possibile un'alternativa senza noci, con 300 g di 
pancetta affumicata a cubetti e 500 g di cipolle 








Lumache alle olive 


Ingredienti impasto: 
farina W 280 P/L 0,55 1.000g 
acqua 500 g 


lievito 35 g 

tuorli d'uovo 80g 

olive verdi (tritate finemente) 300 g 
olive nere (tritate finemente) 100 g 
burro (per sfogliare) 400 g 
zucchero 60 g 

sale 20 g 

Temperatura finale impasto: 

254 

Procedimento: 


impastare farina, acqua, lievito e zucchero, 
aggiungendo il sale e i tuorli a metà impasto. 
Continuare poi a impastare fino a ottenere una 
pasta di media consistenza e lasciarla riposare 
coperta in frigorifero a 4° C per 12 ore circa. 
Stendere quindi la pasta a forma di rettangolo, 
appoggiare il burro sui 2/3 della superficie e 
ripiegarla in tre parti, con la parte senza burro al 
centro e una parte con il burro sopra. 

Sfogliare 2 volte a tre pieghe, mantenendo lo 
spessore della pasta a 1 cm e passando poi al 
freddo per 30 minuti. Sfogliare ancora una volta a 
tre pieghe e passare in frigorifero per altri 30 minuti. 
Tirare quindi la pasta a uno spessore di 2 mm e 
formare dei rettangoli. Mescolare quindi le olive e 
spalmare il trito sulla pasta. 

Arrotolare in cilindri con diametro di 6/7 cm e 
metterli nel congelatore per facilitare il taglio delle 
porzioni, che dovranno avere una lunghezza di 3,5 
cm circa. 

Porre i pezzi su teglie con carta da forno, lasciar 
lievitare a 23/24° C fino al raddoppio del volume e 
poi dorare con una miscela composta da uovo, latte 
e un pizzico di sale. 

Infornare a 210/220° C per 14/15 minuti circa 





Altri ingredienti: 
latte 

uovo 

pizzico di sale 


10g 











Ingredienti impasto: 
farina W 280 P/L 0,55 1.000g 
acqua 500 g 


lievito 35 g 
tuorli d'uovo 80 g | Ingredienti per la farcitura: 

zucchero 20 g | zucca gialla 1.000 g 

sale 20 g | funghi secchi 15 g 

cipolla 100 g 

Temperatura finale impasto: | Parmigiano grattugiato —80g 

25° C | uova 1 2n. 

burro q.b. 

noce moscata q.b. 

sale q.b. 

pepe q.b. 
N Altri ingredienti: 
burro per sfogliare ‘. 300g 

: burro per imburrare gli a (0 Pidtedimentoa: 
od Lù impastare tutti gli ingredienti, tranne il sale che sarà 
pizzico di sale 1 aggiunto a metà impasto. 


ui Continuare a impastare fino a ottenere una pasta di 
} media consistenza, e poi lasciarla riposare coperta in 
frigorifero a 4° C per 12 ore circa. 3 
Stendere quindi la pasta a forma di rettangolo, 
appoggiare il burro sui 2/3 della superficie e 
ripiegarla in tre parti, con la parte senza burro al 
centro e una parte con il burro sopra. 
Sfogliare 2 volte a tre pieghe, mantenendo lo 
spessore della pasta a 1 cm e passando poi al freddo 
per 30 minuti. Sfogliare ancora una volta a tre pieghe 
e passare in frigorifero per altri 30 minuti. Tirare 
quindi la pasta a uno spessore di 2 mm e disporla sul 
fondo di forme monoporzione precedentemente 
imburrate. : 
Per la farcitura, ammollare nel frattempo i funghi e 
pulire la zucca, tagliandola a pezzetti e facendola 
cuocere al forno o a vapore. 
Tritare poi i funghi con la cipolla e far appassire il 
tutto con poco burro per qualche minuto. Schiacciare 
la zucca, unirla ai funghi e preparare un composto 
aggiungendo il parmigiano, le uova, la noce moscata, 
sale e pepe. 
Versare il composto negli stampi sopra la pasta, 
decorare a piacere, dorare con uovo e porre a 
lievitare a 23/24° C per 60 minuti circa. 
Infornare con valvola chiusa a 200° C per 25 minuti 
circa 
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PI) 


Ingredienti impasto: 
farina W 280 P/L 0,55 1.000g 
acqua 500 g 


lievito 35 g 

tuorli d'uovo 80g 
zucchero 20 g 
sale 20g 


Temperatura finale impasto: 
25° C 


Altri ingredienti: 
burro per sfogliare 300 g 
burro per imburrare gli stampi 





Ingredienti per la farcitura: 
pancetta affumicata (a fettine sottili) 200g 


latte 200 g 
panna liquida 200 g 
uova 4n. 
sale q.b. 
pepe q.b. 
Procedimento: 


impastare tutti gli ingredienti, tranne il sale che sarà 
aggiunto a metà impasto. 

Continuare a impastare fino a ottenere una pasta di 
media consistenza, e poi lasciarla riposare coperta in 
frigorifero a 4° C per 12 ore circa. 

Stendere quindi la pasta a forma di rettangolo, 
appoggiare il burro sui 2/3 della superficie e 
ripiegarla in tre parti, con la parte senza burro al 
centro e una parte con il burro sopra. 

Sfogliare 2 volte a tre pieghe, mantenendo lo 
spessore della pasta a 1 cm e passando poi al freddo 
per 30 minuti. Sfogliare ancora una volta a tre pieghe 
e passare in frigorifero per altri 30 minuti. Tirare 
quindi la pasta a uno spessore di 2 mm e disporla sul 
fondo di forme monoporzione precedentemente 
imburrate. 

Passare quindi alla farcitura, preparando un 
composto con 2 uova intere e 2 tuorli, latte, panna, 
sale e pepe ben miscelati. Disporre quindi 
uniformemente sopra la pasta le fette di pancetta e 
versarvi sopra il composto, ponendo poi a lievitare a 
23/24° C per 60 minuti circa. 

Infornare con valvola chiusa a 200° C per 25 minuti 
circa 
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La tecnologia del freddo si sta diffondendo sempre di più nella panifi- 
cazione moderna: può essere usata per rallentare la lievitazione dei 
prodotti (con il sistema della lievitazione controllata) oppure per bloc- 
carla e conservare così il prodotto per periodi abbastanza lunghi (attra- 
verso la surgelazione degli impasti o dei prodotti). 


Freddo 





voli vantaggi, i più importanti sono: 

— riduzione delle ore di lavoro notturno; 

— programmi di produzione e di cottura molto flessibili; 

— possibilità di preparare i prodotti in precedenza, con indubbi vantag- 
gi sul piano dell’organizzazione del lavoro e del prodotto finale. 


Per utilizzare il freddo allo scopo di rallentare la lievitazione, sono ne- 
cessarie celle in cui si possano impostare le fasi del ciclo (abbattimento, 
mantenimento e lievitazione) oltre a temperatura e umidità relativa. Il 
ciclo completo può durare 24, 48 oppure 72 ore. 


Nella prima fase (di abbattimento) il prodotto viene rapidamente raf- 


Lievitazione controllata Surgelazione ; : 
freddato fino alla temperatura di -6 °C, -7 °C. La cella deve raggiunge 
questa temperatura prima che venga inserito il prodotto. La velocità di 
raffreddamento (e di conseguenza il tempo necessario per questa fase) di- 
OCCARIGRLIE program del prodatto Lilimpeti pende dalla qualità del prodotto (pezzatura, forma, caratteristiche dell’im- 


Rag i 


finito precotto formati da formare 


Il rallentamento della lievitazione 
con l’uso del freddo 


Poiché al di sotto di +4 °C l’attività fermentativa del lievito viene quasi 
completamente bloccata, è possibile utilizzare le basse temperature per 
rallentare o fermare la lievitazione del prodotto diminuendo, per esem- 
pio, la temperatura della cella o collocando il prodotto in un luogo 
fresco. In questo modo la lievitazione viene rallentata occasionalmente 
e la ricetta in esecuzione non prevede le modifiche. 

Nel caso di un ciclo lavorativo basato invece sulla fermalievitazione 
programmata, per una buona riuscita del prodotto occorre seguire al- 
cune regole nella scelta delle materie prime e rispettare scrupolosamen- 
te le fasi di lavorazione. 

Utilizzando le basse temperature diventa sempre più semplice razio- 
nalizzare il ciclo produttivo, in quanto questa tecnica comporta note- 


1.1 


pasto, distribuzione su teglie). 
— La fase successiva è quella di mantenimento che richiede il tempo neces- 
sario al processo lavorativo. La temperatura ottimale di questa fase è +2 °C, 
mentre il valore dell'umidità relativa può oscillare dal 75 al 90%, a seconda 
delle caratteristiche dell’impasto. Generalmente, gli impasti asciutti hanno 
bisogno di maggiore umidità nella cella rispetto agli impasti morbidi. 
L'ultima fase (lievitazione finale) deve essere molto lenta e graduale. 
Inizialmente il prodotto viene riscaldato progressivamente e riportato alla 
temperatura di +12+15 °C nell’arco di circa 2 ore. Si passa infine alla vera 
e propria lievitazione con temperatura più bassa (+25+26 °C) (vu p. 168, 
169) e, di conseguenza, per un tempo più lungo (sempre di circa 2 ore). 


La scelta della materie prime e delle modalità operative 
più idonee per la fermalievitazione 


Il freddo, oltre a modificare l’attività metabolica del lievito, influisce 
anche sulle caratteristiche del prodotto. Nella scelta delle materie pri- 
me e delle modalità operative occorre quindi tener conto delle variazio- 
ni che il raffreddamento determina nella pasta. 

Alla temperatura di +4 °C si arresta la reazione di fermentazione 
alcolica nell'impasto, ma mentre gli enzimi zimasi contenuti nel lievito 
vengono inattivati, gli enzimi contenuti nella farina (le protesi e le 
amilasi) restano ancora attivi continuando a svolgere la propria attività, 
modificando così le caratteristiche dell’impasto. Come precedentemen- 
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te spiegato, con l’aiuto dell'enzima proteasi si avvia nell'impasto la 
reazione della proteolisi che distrugge le proteine della maglia glutinica. 
Di conseguenza si verifica una variazione delle caratteristiche fisiche 
dell’impasto la cui struttura risulta meno stabile, avendo la maglia glu- 
tinica più debole e parzialmente interrotta dall’azione delle proteasi. 
Anche il freddo modifica la struttura delle proteine. L'insieme di questi 
fattori provoca una riduzione della forza dell’impasto con conseguente 
diminuzione dell’assorbimento d’acqua e minore capacità di ritenzione 
dei gas all’interno. Quindi, usando il sistema di lievitazione controlla- 
ta, bisogna scegliere una farina forte, con un buon glutine, in grado di 
resistere agli shock termici e all’azione delle proteasi. Se la farina usata 
è anche molto resistente l’azione del freddo può addirittura migliorare 
le caratteristiche del prodotto il cui impasto, inizialmente rigido e 
gommoso, sotto l’azione delle proteasi può diventare più estensibile e 
garantire maggiore possibilità di riuscita dei prodotti voluminosi. 

All’interno dell’impasto sottoposto al raffreddamento, restano attivi 
anche gli enzimi amilasi che, reagendo, provocano la divisione del- 
l’amido in destrine e maltosio. Con la produzione delle destrine (solu- 
bili nell'acqua) nell’impasto, avviene la sua liquefazione che è anche 
uno dei fattori che favoriscono la diminuzione dell’assorbimento d’ac- 
qua. Inoltre, la produzione del maltosio nell'impasto può provocare un 
eccessivo arrossamento della crosta superiore durante la cottura, a cau- 
sa dell’eccesso di questo zucchero che rimane in gran parte nel prodot- 
to dopo la lievitazione finale. 

Per la produzione degli impasti con la tecnica di lievitazione control- 
lata, occorre considerare anche il fattore rappresentato dall’anidride car- 
bonica. La sua solubilità nell'acqua aumenta con la diminuzione della 
temperatura. Sottoponendo all’azione del freddo un impasto molto fer- 
mentato e ricco di anidride carbonica, diminuisce notevolmente il 
numero di alveoli. Con il successivo riscaldamento della pasta, l’anidri- 
de carbonica passa di nuovo allo stato gassoso e le bolle, non essendo 
stabilizzate all’interno dei nuclei generatori, si uniscono formando 
durante la cottura grosse cavità all’interno della mollica o immediata- 
mente sotto la crosta. Si consiglia quindi di ridurre, per quanto è pos- 
sibile, il tempo della prima fermentazione dell’impasto e formarlo ap- 
pena si presenta sufficientemente pastificabile. Potrebbe essere utile 
inoltre favorire la maturazione della pasta con un impastamento inten- 
sificato, che permette di inglobare una notevole quantità di aria. Un 
buon sviluppo dell’impasto durante l’impastamento favorisce la forma- 
zione dell’alveolatura nel prodotto, stimolando la moltiplicazione dei 
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lieviti e stabilizzando le bolle d’anidride carbonica all’interno delle 
bollicine d’aria, impedendo così la loro unione. 

Usando la tecnica di fermalievitazione, può essere particolarmente 
utile aggiungere nell'impasto della pasta di riporto o della biga per 
aumentare l’acidità e inibire parzialmente l’attività amilasica. Inoltre, 
questi supporti fermentativi apportano nell'impasto numerosi batteri 
lattici in grado di utilizzare il maltosio in esuberanza, favorendo così la 
colorazione normale della crosta e intensificando il gusto e l'aroma del 
prodotto (0 p. 157, 158). 

Soprattutto per gli impasti diretti potrebbe essere molto vantaggioso 
l’impiego dei miglioranti specifici per il freddo, a base di agenti rinfor-. 
zanti la farina (vitamina C, glutine vitale ecc.), abbinati anche agli emul- 
sionanti. Questi ultimi sarebbero in grado di migliorare la conservabi- 
lità e le caratteristiche qualitative del prodotto finito (sviluppo e sofficità 
della mollica). 


Considerando, quindi, i processi biochimici che avvengono all’interno 
dell’impasto sottoposto alla lievitazione controllata, è consigliabile: 

— usare una farina forte (con W superiore a 250) e resistente (con un 
alto valore di P/L), caratterizzata da un buon glutine e da bassa attività 
amilasica (con indice di caduta intorno o superiore a 300); 

— non aggiungere il malto nell’impasto oppure usarlo in quantità ridot- 
ta e adoperare prodotti a bassa diastasi (con un moderato valore di 
Pollak); 

— usare il metodo indiretto di panificazione, impiegando bighe suffi- 
cientemente mature oppure inserire nell'impasto una buona percen- 
tuale di pasta di riporto (circa 10% in più dell’utilizzo normale); 

— per i cicli superiori a 48 ore aumentare lievemente la dose di lievito 
(0,5% in più); 

— se è il caso, usare i miglioranti; 

— impiegare il tempo più breve possibile per la prima fermentazione 
(compatibilmente con la lavorabilità della pasta); 

— appena formato il pane, introdurlo rapidamente in cella (preceden- 
temente riportata alla temperatura richiesta); 

— mantenere la temperatura dell’impasto finale più bassa rispetto al solito 
(può oscillare da +20 °C a + 25+26 °C); 

— moderare la quantità d’acqua nell’impasto; 

— dopo il periodo di mantenimento, la temperatura del prodotto deve 
aumentare gradualmente sia in fase di prefermentazione sia in fase di 
fermentazione per evitare shock termici al glutine dell’impasto e ai lieviti; 
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— mantenere costante il tasso di umidità nella cella durante la lievi- | 


il 
; i ni: | î 
tazione finale per impedire la formazione della pellicina sulla crosta i La tecnica del surgelamento 


superiore o, al contrario, per evitare la condensazione dell’umidità, even- —__ 


tualità che possono provocare difetti nel prodotto finito. 


Consigli per la cottura 


Usando questa tecnica, si consiglia di cuocere il prodotto, mantenendo 
la temperatura nella camera di cottura più bassa rispetto al solito (con 
10-20 °C in meno), in modo che il prodotto non acquisti colore trop- 
po velocemente. Nonostante la temperatura più bassa, il prodotto rie- 
sce a sviluppare il volume perché anche la temperatura dell’impasto è 
minore e quindi la differenza di gradi tra impasto e camera rimane 
uguale. Una cottura più lenta in questo caso migliora le caratteristiche 
organolettiche e la digeribilità del prodotto. Si consiglia di umidificare 
la camera di cottura prima dell’infornamento, per impedire la forma- 
zione delle bolle superficiali prodotte dall’eccessiva condensazione del- 
l’umidità sulla crosta del prodotto. 


La formazione delle bolle è causata quasi sempre da un problema di 
panificazione come, per esempio: 


impasto troppo molle; 


impasto troppo freddo; 


temperatura eccessiva nella cella di lievitazione; 
— farina di cattiva qualità; 
— umidità eccessiva nella cella di lievitazione; 


forno troppo caldo; 


eccesso di vapore nela camera di cottura; 


eccesso di forza nella pasta (causata da tempi di riposo, eccesso di 
lieviti, elevata temperatura finale dell’impasto ecc.). 


Il “congelamento” consiste nella solidificazione dell’acqua libera, ossia 
nella sua trasformazione in ghiaccio, mentre il “surgelamento” viene 
eseguito in funzione del prodotto ed è un congelamento rapido. Il pro- 
cesso permette di superare con la necessaria velocità l’area di massima 
cristallizzazione. La tecnica del surgelamento degli alimenti richiede 
l’impiego degli abbattitori (armadi o tunnel a ventilazione forzata la 
cui temperatura raggiunge i valori di -35+38 °C). L’abbattimento av- 
viene in tempi rapidi, dopo di che l’alimento può essere conservato per 
periodi più o meno lunghi. La temperatura dell'alimento (in ogni suo 
punto dopo il trattamento termico) deve essere mantenuta senza inter- 
ruzione a —18 °C. 

Il surgelamento dei prodotti consente di bloccare le reazioni d’altera- 
zione e aumentare il tempo di conservazione perché la trasformazione 
dell’acqua libera in giaccio ostacola tutte le attività microbiologiche e 
rallenta le attività enzimatiche. 


Nella panificazione il surgelamento può essere applicato: 

— all'impasto che dopo lo scongelamento subisce la formatura con con- 
seguente lievitazione finale e cottura; 

— alle forme: dopo lo scongelamento il prodotto passa alle fasi succes- 
sive di lievitazione finale e di cottura; 

— al prodotto precotto: il prodotto viene surgelato quando è cotto al 
70-80%, ossia la cottura viene terminata quando la mollica è gia for- 
mata, ma la crosta non ha preso ancora il colore. Il prodotto termina 
la cottura dopo il suo congelamento. 


Dal Decreto del Presidente della Repubblica 30 novembre 1998, n. 502: 
Art. 1. Pane parzialmente cotto. 


1. Ai fini dell’applicazione dell’articolo 14, comma 4, della legge 4 luglio 
1967, n. 580, come modificato dall’articolo 44 della legge 22 febbraio 
1994, n. 146, il pane ottenuto mediante completamento di cottura da 
pane parzialmente cotto, surgelato o non surgelato, deve essere distri- 
buito o messo in vendita in comparti separati dal pane fresco e in 
imballaggi preconfezionati, su cui oltre alle indicazioni previste dal de- 
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creto legislativo 27 gennaio 1992, n. 109, devono comparire anche le 
seguenti scritte: 


a) ‘ottenuto da pane parzialmente cotto surgelato”, in caso di prove- 
nienza da prodotto surgelato; 

b) “ottenuto da pane parzialmente cotto”, in caso di provenienza da 
prodotto non surgelato né congelato. 


2. Ove le operazioni di completamento della cottura e di preconfezio- 
namento del pane non possano avvenire in aree separate da quelle di 
vendita del prodotto, dette operazioni possono avvenire, fatte salve le 
norme igenico-sanitarie, anche nella stessa area di vendita e la specifica 
dicitura di cui al comma 1 deve figurare altresì su un cartello esposto 
in modo chiaramente visibile al consumatore nell’area di vendita. 


I processi che si verificano nell'impasto 

durante il surgelamento 

Il surgelamento è il processo opposto alla cottura. Durante la cottura 
viene fornito calore al prodotto, mentre nel surgelamento il calore vie- 
ne sottratto dal prodotto. Sappiamo che le modalità di cottura dipen- 
dono soprattutto dalla massa, dalla forma del prodotto, dalle caratteri- 
stiche dell’impasto, nonché da come è stato riempito il vassoio o piano 
di cottura. Le stesse regole valgono anche per il surgelamento. Il surge- 
lamento è più rapido quando il prodotto risulta: 


- di piccola pezzatura; 
— preparato dall’impasto con il tasso d’idratazione più alto; 


— di forma più bassa (es. confronto tra focaccia e miccone di uguale 
massa); 


— distribuito in modo più distanziato. 


Il surgelamento deve avvenire in modo rapido, il cuore del prodotto 
deve raggiungere il più velocemente possibile la temperatura di -18 °C. 
Il surgelamento condotto in maniera corretta è caratterizzato dalla for- 
mazione di microcristalli. In questo modo la struttura dell’impasto e la 
sua microflora vengono minimamente danneggiate, dopo lo 
scongelamento si garantisce una buona ripresa dell’attività fermentativa 
dell’impasto. Con un congelamento lento, l’acqua passa invece progres- 
sivamente dalla forma liquida alla forma solida, formando grossi cri- 
stalli che danneggiano il prodotto e inattivano le cellule di lievito per 
plasmolisi, causando la rottura della loro membrana cellulare. La for- 
mazione di grossi cristalli influisce negativamente anche sulla maglia 
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glutinica. I cristalli di ghiaccio spezzano in particolare il glutine e inter- 
rompono gli altri legami dell’impasto (tra glutine, amido, materia gras- 
sa ecc.) e, di conseguenza, nell'impasto si creano spazi vuoti, diminuisce 
la capacità di trattenere i gas e il prodotto finito presenta un volume 
insufficiente e grandi bolle al centro della mollica o tra la mollica e la 
crosta. 


Usando la tecnica del surgelamento occorre tenere presenti alcune 
regole nella scelta delle materie prime e nelle modalità lavorative: 


— la farina deve essere forte (valore di W intorno a 300) soprattutto se 
non si usato i miglioranti, avere un buon glutine (13-14%) e una buona 
resistenza. È preferibile che la farina abbia un alto indice di caduta (che 
corrisponde a una bassa attività amilasica) e un numero limitato di amidi 
danneggiati, per impedire l’eccessivo arrossamento della crosta nel pro- 
dotto; 


— il lievito usato per il confezionamento dei prodotti con la tecnica del 
surgelamento deve essere crioresistente (devono essere impiegati ceppi 
con una membrana cellulare più resistente e con un alto contenuto di 
zucchero trealosio). La quantità di lievito da aggiungere nell’impasto 
deve essere lievemente superiore rispetto al solito per permettere al pro- 
dotto un buon ripristino dell’attività fermentativa dopo lo scongela- 
mento poiché, con il surgelamento, le cellule di lievito diminuiscono 
la loro attività vitale; 


— è consigliato l’impiego di materia grassa (perché accresce le proprietà 
del glutine), di miglioranti rinforzanti la farina (tipo glutine vitale e 
acido ascorbico che rende la maglia glutinica più elastica), nonché di 
agenti emulsionanti (per migliorare le caratteristiche della mollica del 
prodotto, il suo volume, la sofficità e la conservabilità); 


— la fase dell’impastamento deve essere sufficiente per ottenere l’ossige- 
nazione e la maturazione dell’impasto e creare una rete glutinica fitta e 
omogenea, ma nello stesso tempo non deve essere eccessiva per impe- 
dire un ulteriore riscaldamento della pasta. L’impasto destinato al 
surgelamento deve avere la temperatura più bassa di 2-3 °C rispetto 
allo stesso tipo di impasto destinato alla lavorazione tradizionale, per 
impedire la fermentazione precoce e ridurre la quantità di anidride 
carbonica prodotta nell'impasto prima del surgelamento. Per lo stesso 
motivo è consigliabile aggiungere il lievito nell'impasto alla fine o al- 
meno dopo la metà dell’impastamento. Inoltre (per le forme destinate 
al surgelamento) è consigliabile ridurre, per quanto è possibile, la fase 
di prima fermentazione; 
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— nelle celle-frigorifere destinate alla conservazione dei prodotti surge- 
lati, la temperatura deve essere mantenuta rigorosamente su valori non 
superiori ai -18 °C, inoltre le celle devono essere ventilate. I prodotti 
devono essere chiusi ermeticamente in idonei imballaggi (per impedir- 
ne l'ossidazione e l’essiccamento superficiale); 


— lo scongelamento deve essere lento e graduale, per minimizzare i danni 
dovuti allo shock termico. Nel caso di impasto o di forme da lievitare, 
la lievitazione finale deve essere lunga e condotta a temperature più 
basse, con rigoroso controllo del tasso di umidità nella cella per impe- 
dire l’essiccamento o il trasudamento superficiale della crosta che deter- 
minerebbe difetti nel prodotto finito; 

— la cottura deve essere eseguita a una temperatura di 10-20 °C più 
bassa rispetto al solito (come per la tecnica di lievitazione controllata) 
per impedire l’arrossamento eccessivo della crosta. 
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